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DANSK

Elektrisk sted

Skaerelys
filterteethed.

daekker alle dele af kroppen.
Rog og gasser

Brandfare

abenstaende lommer).

Stoj

kreever at hgreveern anvendes.

Farlige omrader

ned.

Placering af skaereudstyret

ADVARSEL

Plasmaskeering kan ved forkert brug vaere farlig for savel bruger som omgivelser. Derfor ma udstyret kun an-
vendes under iagttagelse af relevante sikkerhedsforskrifter. Isaer skal man vaere opmarksom pa felgende:

- Skeereudstyret skal installeres forskriftsmaessigt. Maskinen skal jordforbindes via netkablet.

Det er farligt at fa elektrisk stgd. Det kan give helbredsproblemer og i veerste fald sla ihjel. Ved anvendelse af
plasmaskaereudstyr skal man veere saerlig opmeerksom, fordi der arbejdes med meget hgje spaendinger.

Searg for regelmaessig kontrol af maskinens sikkerhedstilstand.

Beskadiges kabler og isoleringer, skal arbejdet omgaende afbrydes og reparation foretages.

Kontrol, reparation og vedligeholdelse af udstyret skal foretages af en person med den forngdne faglige indsigt.
Undgé bergring af speendingsfgrende dele i skaerekredsen (skeerebreender og stelklemme) med bare hzender.
Brug aldrig defekte eller fugtige svejsehandsker og hold tgjet tort.

Isolér Dem selv fra jorden og svejseemnet (brug f.eks fodtgj med gummisal).

Brug en sikker arbejdsstilling (undga f.eks. fare for fald).

Folg reglerne for "Svejsning under saerlige arbejdsforhold" (Arbejdstilsynet).

Afbryd maskinen fgr skaerebraenderen adskilles ved udskiftning af elektrode og anden service.

Brug kun specificeret skaerebraender og reservedele (se reservedelslisten)

- Beskyt gjnene idet selv en kortvarig pavirkning kan give varige skader pa synet. Brug svejsehjelm med foreskrevet
- Beskyt kroppen mod lyset fra lysbuen idet huden kan tager skade af straling. Brug beskyttende beklaedning der

- Arbejdsstedet ber om muligt afskeermes, og andre personer i omradet advares mod lyset fra lysbuen.
- Reg og gasser, som dannes ved skeering, er meget farlige at indande. Serg for tilstraekkelig udsugning og ventilation.

- Straling og gnister fra lysbuen kan forarsage brand. Letantaendelige genstande fiernes fra svejsepladsen.
- Arbejdstgjet skal ogsa veere sikret mod gnister og sprejt fra lysbuen (Brug evt. brandsikkert forkleede og pas pa

- Seerlige regler er geeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Falg disse forskrifter.

- Lysbuen frembringer akustisk stgj, og stgjniveauet er betinget af skeereopgaven. Stgjen har ofte et niveau der
- Seerlig forsigtighed skal udvises, nar skeerearbejdet foregar i lukkede rum, eller i hgjder hvor der er fare for at falde

- Placer skeereudstyret saledes at der ikke er risiko for, at det veelter.
- Seerlige regler er gaeldende for rum med brand- og eksplosionsfare. Folg disse forskrifter.

Anvendelse af maskinen til andre formal end det, den er beregnet til er pa eget ansvar.

Gennemlzs denne instruktionsbog omhyggeligt,
inden udstyret installeres og tages i brug!

Elektromagnetisk stgjudstraling

Dette svejseudstyr, beregnet for professionel anvendelse, over-
holder kravene i den europzeiske standard EN/IEC60974-10

(Class A). Standarden har til formal at sikre, at svejseudstyr ikke for-

styrrer eller bliver forstyrret af andet elektrisk udstyr som fglge af
elektromagnetisk stgjudstraling. Da ogsa lysbuen udsender stgj,
forudseetter anvendelse uden forstyrrelser, at der tages forholds-
regler ved installation og anvendelse. Brugeren skal sikre, at
andet elektrisk udstyr i omradet ikke forstyrres.

Foelgende skal tages i betragtning i det omgivne omrade:

1. Netkabler og signalkabler i svejseomradet, som er tilsluttet
andre elektriske apparater.

Radio- og fiernsynssendere og modtagere.

Computere og elektroniske styresystemer.

Brugere af pacemakere og hgreapparater.
Udstyr som anvendes til kalibrering og maling.

O rWN

Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. overvagning og processtyring.

7.

8.

Tidspunkt pa dagen hvor svejsning og andre aktiviteter,
afhaengig af elektrisk udstyr, foregar.
Bygningers struktur og anvendelse.

Hvis svejseudstyret anvendes i boligomrader kan det vaere ngd-
vendigt at tage seerlige forholdsregler (f.eks. information om midler-
tidigt svejsearbejde).

Metoder til minimering af forstyrrelser:

ONOORAWN 2

Undgé anvendelse af udstyr, som kan blive forstyrret.
Anvend korte svejsekabler.

Leeg plus- og minuskabel taet pa hinanden.

Placer svejsekablerne pa gulvniveau.

Fjern signalkabler i svejseomradet fra netkabler.

Beskyt signalkabler i svejseomradet f.eks. med skaermning.
Benyt isoleret netforsyning til felsomme apparater.
Overvej skeermning af den komplette svejseinstallation.



MASKINPROGRAM
ZETA 40/60/100 er en luftkelet plasmaskaeremaskine.

Svejseslanger og kabler
Til maskinerne kan MIGATRONIC fra sit produkt-
program levere returstrgmkabler, sliddele mm.

Transportvogn (ekstraudstyr)
Maskinerne kan leveres med transportvogn.

HVAD ER PLASMASKARING

Plasmafysik

Plasmalysbuen er en meget koncentreret lysbue, der
opstar ved, at lysbuen bliver mekanisk koncentreret og
indsnaevret igennem et lille dysehul. Denne ind-
snaevring giver meget hgje temperaturer (over
15000°C) og en meget hgj hastighed. Den hgje tem-
peratur ggr materialet flydende, og materialet presses
vaek af den kinetiske energi i lysbuen.

En ideel plasmagas er molekyleer, har hgj varme-
ledningsevne, er let at ionisere og har hgj molekyle-
vaegt. Trykluft er velegnet som plasmagas, dog skal
braenderen have en saerlig udformning, idet der er ilt i
trykluften.

Plasmabranderen

En plasmabraender ligner en TIG-svejsebraender, hvor
der er tilfgjet en dyse for at lave en mekanisk ind-
sngring af lysbuen.

Elektroden bestar af kobber, hvori der er indpresset en
hafniumstift. Dysen er udfert i kobber.

Der er kun en tryklufttilledning til pistolen, hvor gassen
deles til plasmagas og kalegas. For at lysbuen kan
teendes, udledes en HF-gnist mellem elektrode og
dyse. Derved ioniseres plasmagassen, og pilotlysbuen
teendes. Af sikkerhedshensyn, samt for at undga op-
varmning og slitage, er pilotlysbuetiden begraenset til
max. 3 sek.

Nar braenderen placeres taet pa skaereemnet, vil lys-
buen blive overfart til emnet, pilotlysbuen slukkes og
skeereprocessen starter.

Skaering i metalnet og gittre

Det er ngdvendigt at fremfgre braenderen konstant
fremad, nar lysbuen er overfort til skaereemnet, og
skaereprocessen er i gang. Ellers slukkes lysbuen. Det
samme sker, hvis breenderen fgres veek fra svejse-
emnet.

Hvis det er ngdvendigt at skaere i metalnet, gitre eller
andre afbrudte materialer, er det ngdvendigt at an-
vende "gitter” funktionen. | denne skaereproces vil ma-
skinen altid have lysbuen teendt. Desveerre vil
braender- og sliddele hurtigere blive brugt, og skeere-
processen vil nedseettes i hastighed.

IBRUGTAGNING

Nettilslutning

Maskinen skal tilsluttes den korrekte netforsyning iht.
det pasatte typeskilt. Efter montering af netstikket er
maskinen klar til brug. Netstikforbindelsen skal fore-
tages af autoriseret og kvalificeret personale. Taend og
sluk maskinen ved hjeelp af afbryderen pa maskinen.

Tilslutning af fjernkontrol (ZETA 100 AUTOMAT)
ZETA 100 til automatbrug kan fiernreguleres via en
fiernkontrol eller en svejseautomat. Fjernkontrolstikket
har terminaler for falgende funktioner:

A: Input-signal for svejsestrgm, 0 — ©®
+10V indgangsimpedans: 1Mohm ® ®

B: Signal-nul ® ®

C: Output-signal for etableret lysbue ® ©

(max. 1A), fuldt isoleret

: NC

E: Output-signal for etableret lysbue (max. 1A), fuldt
isoleret

F: NC

G: Forsyningsspaending +24VDC. Kortslutningssikret
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Forsynings-nul

O

+15V

;;100 nF ;;100 nF

Generatordrift

Tilslutning til generator kan medfgre, at plasmaskeaere-
maskinen gdelaegges.

Generatorer kan, i forbindelse med tilslutning til en
plasmaskaeremaskine, afgive store spaendingspulser
som virker gdeleeggende pa plasmaskaeremaskinen.
Kun frekvens- og spaendingsstabile generatorer af
asynkron-typen ma anvendes. Defekter, som opstar
pa plasmaskaeremaskinen som fglge af tilslutning til
generator, er ikke omfattet af garantien.



Tryklufttilslutning

Trykluftsslangen skal forbindes bag pa stremkilden.
Trykluften skal vaere ren og tor for at undga hurtigt slid
pa sliddele i braenderen. For at opna dette kan der
monteres seerligt luftfilter. Trykluftsanlaegget skal have
en kapacitet pa min. 120 I/min ved et tryk pa 6-8 bar
pa ZETA 40/60 og min. 180 I/min ved et tryk pa 6-

8 bar pa ZETA 100. Kompressoren ma ikke overstige
8 bar.

ZETA har indbygget trykreduktionsventil og et mano-
meter.

Indstilling af skaereluft

Maskinen er udstyret med en lufttryksindikator, der

stopper maskinen, hvis indlgbstrykket er mindre end

3 bar.

e Teend maskinen

o Tryk pa "Lufttest” tasten pa betjeningspanelet (gas-
ventilen abnes)

o Fasthold tasten og juster lufttrykket til 3,5 bar. Luft-
tryksstarrelsen afheenger af materialetype, tykkelse
og strgmstyrken. Overstig ikke 6 bar.

e Slip tasten

BEMAERK!

Det er vigtigt at kontrollere flowet ved hjzelp
af plasmagastesteren.

Flowet SKAL ligge mellem de to streger pa
gastesteren.

Ligger flowet udenfor, resulterer det i enten
darlig skaerekvalitet eller kort levetid pa slid-
delene.

Skaereprocessen
Indstil skaerestrammen i forhold til materialetype og
tykkelse.

Veelg skeeremetode: normal eller "gitter” skeering.

Hold breenderen i afstand fra personer eller objekter
og tryk pa braendertasten. Pilotlysbuen teendes.

Placer breenderen taet pa skaereemnet, og lysbuen vil
blive overfart. Pilotlysbuen slukkes, hvis braenderen
ikke fares teet pa skaereemnet indenfor 3 sek. efter, at
pilotlysbuen er teendt.

Start skeereprocessen fra den ene ende af skeere-
emnet for at undga, at slagger og spraijt returnerer il
breenderen. Hvis det er ngdvendigt at skeere i midten
af et emne, skal braenderen heeldes. Pilotlysbuen vil
tillade overfarsel af lysbuen, selv pa beskidte eller ma-
lede overflader.

Skaerehastighed

Den korrekte skeerehastighed gar det muligt at skaere
materialet og fierne det smeltede materiale fra den
modsatte side af skaereemnet.

Det smeltede materiale vil have et flow pa en 10-15
hzeldning pa braenderakslen ved den korrekte skaere-
hastighed. Det vil ggre det muligt at opna rene skaere-
hjgrner uden slagger.

For langsom skaerehastighed vil udvide skaereomra-
det, @ge varmezonen og efterlade slagger pa skaere-
omradet.

For hgj skaerehastighed vil ikke skaere igennem
materialet og vil returnere slagger og spreijt.

Breenderen skal holdes lodret mod svejsemnet under
skeereprocessen.

Fordele ved plasmaskaering

Plasmaskeering giver mange fordele i forhold til auto-
genskeering. Smeltebadet er smallere med det hgje
indhold af oxygen i autogenskaering, og derved er det
ikke muligt at skaere i rustfrit stal. Den hgje temperatur
og trykluften fijerner det smeltede materiale og efter-
lader rene skaereflader.

Plasmaskaering kan anvendes til alle elektrisk ledede
materialer.

Sliddele

Der er to sliddele i breenderen: elektrode og dyse.
Elektrodens ende af hafnium slides under skaering og
skal udskiftes, nar der er 2-3mm tilbage. En udslidt
elektrode gar det vanskeligt at etablere pilotlysbuen,
og Vil resultere i en ustabil lysbue og reducere skaere-
kvaliteten.

Dysen skal holdes fri af skeeresprgjt, da dbningen
@ges og gares skeev. Derved reduceres skeerekvalite-
ten.

Levetiden er variabel og afheengig af skaereopgaver.



BETJENINGSVEJLEDNING

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Drejeknap

Maskinen er forsynet med en drejeknap,
som anvendes til indstilling af skeere-
stremmen.

20-45A for ZETA 40,

20-60A for ZETA 60,

20-100A for ZETA 100.

Plasmalysbue
”m Plasmalysbueindikatoren lyser af sikkerheds-
e

nsyn, hvis der er spaending pa breenderen.

Overophedning
hfm Overophedningsindikatoren lyser, skaere-
processen er blevet afbrudt pa grund af over-
ophedning af maskinen.

Netfejl
" . Netfejlsindikatoren lyser, nar netspaendingen
er mere end 15% lavere end den beregnede
spaending.

® Manglende lufttryk
Lufttryksfejlindikatoren lyser, nar lufttrykket
falder til under 3 bar. Maskinen stopper.

.= Branderfejl

Braenderindikatoren blinker, nar der opstar en
kortslutning i breenderen (skadet braender eller darlig
samling af elektriske dele som elektrode, dyse etc.)
Maskinen stopper.
Breenderindikatoren lyser, nar braenderhovedet ikke er
korrekt samlet. Indikatoren informerer brugeren om
risikoen for elektrisk chok, da de udsatte elektriske
dele er udsat for hgj spaending. Maskinen stopper.

PLASMA CUT

ZETA 100

PLS (ZETA 100)
- Teksten vises i display ved kortslutning i

plasmabraenderen

LO.P (ZETA 100)
Teksten vises i displayet ved for lavt

trykluft fra lufttilslutningen.

HI.P (ZETA 100)
- Teksten vises i displayet ved for hgijt
trykluft fra lufttilslutningen.

| Visning af fejlkoder
Indikatoren ved siden af ikonet blinker, nar der
opstar andre typer fejl. Samtidigt vises fejlkode i dis-
playet.

Udvalgte fejlkoder: o
(Fejlmeddelelsen fijernes ved at trykke -tasten)

Spaendingsfejl
- Ikonet vises, nar netspeendingen er for
hgj. E04-01 vises, nar netspaendingen

er for lav.
Tilslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

ANDRE FEJLTYPER
Hvis andre fejlkode vises i display skal maskinen
slukkes og teendes for at fierne meddelelsen.

Hvis fejimeddelelsen vises gentagne gange, er
reparation af stremkilden ngdvendig.



Valg af skaeremetode

= = Normal skaering
O Denne funktion bar vaere aktiv under normal
brug.

= = Gitter’skaering
Denne funktion bgr kun anvendes under
specielle forhold (f.eks. skeering i metalnet), da
levetiden pa sliddele til breenderen afkortes, og skaere-
hastigheden nedsaettes.

== = Fugning (ZETA 100)

O Til denne funktion anvendes en seaerlig dyse,
der tillader plasmabuen at blaese det smeltede

materiale vaek og derved skabe en fuge. Under

fugning skal breenderen holdes i en 45° heeldning i

forhold til skeereemne og brugeren skal sikre sig, at

braenderen holdes, sa det smeltede materiale blaeses i

den rigtige retning rent sikkerhedsmaessigt.

Lufttrykket skal veere indstillet til 3,5 bar.

(ZETA 100)
O Denne funktion anvendes til visning af lysbue-

spaending eller skaerestrgm. Tasten holdes
nede i 3 sekunder, og “A” indikatoren slukkes, nar
lysbuespaendingen vises. Nar tasten trykkes igen,
returnerer visningen til skaerestram.

=m = | ufttrykstest

O Gasventilen abnes, uden at lysbuen teendes.
Det er da muligt at kontrollere og evt. justere

pa lufttryksmaleren bag pa maskinen. Lufttrykket skal

veere 3,5 bar for ZETA 40/60, og for ZETA 100

anbefales 4,0 bar for skaering og 3,5 bar for fugning.

Ved at trykke pa lufttrykstasten pa ZETA 100 vises
trykket pa den komprimerede luft.



VEDLIGEHOLDELSE

Manglende vedligeholdelse kan medfore nedsat
driftssikkerhed og bortfald af garanti.

Der skal udfares periodisk eftersyn pa ZETA skeere-
maskinerne.

Periodisk eftersyn:
For at sikre en problemfri drift skal falgende eftersyn
udfgres mindst en gang arligt, eller efter behov.

- Afbryd maskinen fra forsyningsnettet og vent
2 minutter inden sideskaermene afmonteres. Dette
ma kun foretages af elkyndigt personale.

- Ventilatorvingerne og komponenterne i kalekana-
len renses for snavs med trykluft.

Vandudskiller

e Tom og renggr vandudskilleren pa regulatoren.
Dette ggres ved at trykke pa udluftningsventilen i
bunden af glaskappen nar trykluften er sluttet til,
eller ved at skrue kappen helt af og rengere for
smuds.

o Urenheder i luften medfarer at elektrode og dyse
irrer eller danner kortslutninger mellem elektroden
og skeeredysen. Fugt i luften forhindrer start af
pilotlysbue.

e Hyvis der har veeret urenheder eller fugt i skaere-
luften, renggres enden af elektroden og den ind-
vendige side af dysen med fint sandpapir.

Plasmaslangen og skaerehovedet
e Undersag
- skeerehovedet for skader,
- plasmaslangen for skader pa overtraekket
og udskift efter behov dyse, elektrode og
elektrodeisolator.

¢ Dysen bear jeevnligt renggres for metalsprajt ved

hjeelp af en stalbgrste. Der ma ikke anvendes
skarpe genstande, da disse kan beskadige dyse-
hullet. Dysen er en sliddel, og det er derfor vigtigt
jeevnligt at kontrollere, om den skal skiftes. Der er
risiko for nedsmeltning i skaerehovedet, hvis
udskiftning ikke sker i tide. Nedenstaende foto
viser ny dyse til venstre og nedslidt dyse til hgjre.

e Under skeering kan der dannes metalsprgjt mellem
elektrode og dysekappe. Dette metalsprajt skal
fiernes ved at blaese trykluft ind, mens man banker
let pa det.

10

Braender/teendingsfunktion (Zeta 100)

Det er vigtigt at sikre sig, at teendingsmekanismen
er bevaegelig, hver gang elektroden skiftes.
Smgring er nagdvendig, hvis teendingsfunktionen
ikke fungerer korrekt.

Nedenstaende foto viser, hvor smgringen skal
foregd, og hvordan det er vigtigt at skubbe op og
ned for at smgre taendingsfunktionen.

Fjern overskydende smgremiddel inden samling
af breenderhoved.

Vi anbefaler ren vaseline uden tilsaetninger eller
paraffinolie.

Andre smgremidler som f.eks. toluen, xylen eller
benzen (isaer som spray) er ikke tilladt, da det kan
gdelaegge indre dele af breenderens mekanisme.
Silicium-baserede, Lithium-baserede og Teflon-
baserede produkter er IKKE tilladte, da de kan
reagere med indvendige gummidele.
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Stremkilde:

Netspeending (50Hz-60Hz)

Netsikring
Netstrgm, effektiv
Effekt, (100%)
Effekt, max
Effekt, tomgang
Virkningsgrad

Tilladelig belastning:

100% (40° omgivelsestemp)
60% (40° omgivelsestemp)
40% (40° omgivelsestemp)
35% (40° omgivelsestemp)
100% (20° omgivelsestemp)
60% (20° omgivelsestemp)
Tomgangsspaending

Stremomrade

"Anvendelsesklasse
“Beskyttelsesklasse (IEC 529)

Norm

Dimensioner (hxbxI) (mm)

Veegt
Kvalitetssnit
Delesnit

ZETA 40
1x230V +15%
16 A

16,8 A

3,9 kVA

5,3 kVA
<35W

0,9

35A/94V
40A/96V
45A/98V
40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A
Is|

IP 23

360x220x570
26kg

8 mm

12 mm

TEKNISKE DATA

ZETA 60

3x400 V £15%

10A
6,8 A
4,7 KVA
7,4 KVA
<35W
09

40A /96 V
50A/100V
60A /104 V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

ls|

IP 23

ZETA 100

3x400V £15%

20 A

19,1 A

13,2 kVA
29,9 kVA
<35W

0,8

Skeering
75A/110V
85A/114V
100A/120V

248V
20-100 A
ls|

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
360x220x570

27 kg
12 mm
18 mm

Bortskaf produktet i overensstemmelse med
geeldende regler og forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

405x345%x675
36kg

<25 mm

<35 mm

Fugning
75A/130V
85A/134V
100 A/ 140V

! @ Maskinen opfylder de krav der stilles under anvendelse i omrader med forgget risiko for elektrisk chok
Maskinen ma anvendes udenders, idet den opfylder kravene til beskyttelsesklasse IP23.”

2
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GARANTIBETINGELSER

Migatronic svejsemaskiner kvalitetskontrolleres
Iebende i hele produktionsforigbet og afprgves som
samlede enheder gennem omhyggelig, kvalitetssikret
funktions- og sluttest.

Migatronic yder 12 maneders garanti pa nye
svejsemaskiner, der ikke er registreret. Hvis nye
svejsemaskiner registreres inden for 6 uger efter
fakturering, udvides garantiperioden til 24 maneder.

Registrering skal foretages pa internetadressen:
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen gaelder registreringsbeviset, der
fremsendes pr. e-mail. Den originale faktura samt
registreringsbeviset er kebers dokumentation for, at
svejsemaskinen er omfattet af en 24 maneders
garanti.

Safremt registrering ikke foretages, er standard
garantiperioden 12 maneder for nye svejsemaskiner,
regnet fra dato for fakturering til slutkunde. Den
originale faktura er dokumentation for
garantiperioden.

Migatronic yder garanti i henhold til geeldende
garantibetingelser ved at udbedre mangler eller fejl
ved svejsemaskiner, der paviseligt inden for
garantiperioden matte skyldes materiale- eller
produktionsfejl.

Der ydes som hovedregel ikke garanti pa
svejseslanger, da disse anses som sliddele; dog vil
fejl og mangler, som opstar inden for 6 uger efter
ibrugtagning og som skyldes materiale- eller
produktionsfejl, blive betragtet som
garantireklamation.

Enhver form for transport i forbindelse med en
garantireklamation er ikke omfattet af Migatronics
garantiydelse og vil derfor ske for kgbers regning og
risiko.

| gvrigt henvises til Migatronic gaeldende
garantibetingelser som er tilgaengelig pa:
www.migatronic.com/warranty.
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ENGLISH

Electricity

Light and heat emissions
radiation protection glass.

covering all parts of the body.

Smoke and gases

Fire hazard
the place of welding.

and open pockets).
Noise

Dangerous areas

falling down.
Positioning of the cutting equipment

this will be carried out without responsibility on our part.

WARNING

Plasma cutting can be dangerous to the user, people working nearby, and the surroundings if the equipment is
handled or used incorrectly. Therefore, the equipment must only be used under the strict observance of all relevant
safety instructions. In particular, your attention is drawn to the following:

- The cutting equipment must be installed according to safety regulations and by a properly trained and qualified person.
The machine must be connected to earth through the mains cable.

It is dangerous to be exposed to electric shock. It can damage your health and in worst case kill you. By use of plasma cutting
equipment it is very important that you to pay attention as you work with very high voltages.

Make sure that the cutting equipment is correctly maintained.
In the case of damaged cables or insulation, work must be stopped immediately in order to carry out repairs.

Repairs and maintenance of the equipment must be carried out by a properly trained and qualified person.

Avoid all contact with live components in the cutting circuit (cutting torch and earth clamp) if you have bare hands.
Always use dry clothes and welding gloves without holes.

Make sure that you are properly and safely earthed (e.g use shoes with rubber sole).

Use a safe and stable working position (e.g. avoid any risk of accidents by falling).

Disconnect the machine before separating the cutting torch by change of electrode and other service.

Use only specified cutting torch and spare parts (see spare parts list).

- Protect the eyes as even a short-term exposure can cause lasting damage to the eyes. Use a welding helmet with suitable
- Protect the body against the light from the arc as the skin can be damaged by welding radiation. Use protective clothes,

- The place of work should be screened, if possible, and other persons in the area warned against the light from the arc.

- The breathing in of the smoke and gases emitted during cutting is damaging to health. Make sure that any exhaust systems
are working properly and that there is sufficient ventilation.

- Radiation and sparks from the arc represent a fire hazard. As a consequence, combustible materials must be removed from
- Working clothing should also be secure against sparks from the arc (e.g. use a fire-resistant material and watch out for folds

- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.
- The arc generates surface noise according to cutting task. Often, use of hearing aids is necessary.

- Special consideration must be taken when welding is carried out in closed areas or in heights where there is a danger of

- Place the cutting equipment so there is no risk that the machine will tip over.
- Special regulations exist for rooms with fire- and explosion hazard. These regulations must be followed.

Use of the cutting equipment for other purposes than it is designed for is strongly deprecrated. If the occasion should arise

Read this instruction manual carefully
before the equipment is installed and in operation

Electromagnetic emissions and the radiation of electromagnetic disturbances

This welding equipment for industrial and professional use is in

conformity with the European Standard EN/IEC60974-10 (Class A).

The purpose of this standard is to prevent the occurrence of

situations where the equipment is disturbed or is itself the source of

disturbance in other electrical equipment or appliances. The arc
radiates disturbances, and therefore, a trouble-free performance
without disturbances or disruption, requires that certain measures
are taken when installing and using the welding equipment. The
user must ensure that the operation of the machine does not
occasion disturbances of the above mentioned nature.

The following shall be taken into account in the surrounding area:

1. Supply and signalling cables in the welding area which are
connected to other electrical equipment.

2. Radio or television transmitters and receivers.

3. Computers and any electrical control equipment.

4. Critical safety equipment e.g. electrically or electronically
controlled guards or protective systems.

5. Users of pacemakers and hearing aids etc.

6. Equipment used for calibration and measurement.
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7.

8.

The time of day that welding and other activities are to be
carried out.
The structure and use of buildings.

If the welding equipment is used in a domestic establishment it may
be necessary to take special and additional precautions in order to
prevent problems of emission (e.g. information of temporary welding
work).

Methods of reducing electromagnetic emissions:

SUER S

o

Avoid using equipment which is able to be disturbed.

Use short welding cables.

Place the positive and the negative cables close together.
Place the welding cables at or close to floor level.

Remove signalling cables in the welding area from the supply
cables.

Protect signalling cables in the welding area, e.g. with selective
screening.

Use separately-insulated mains supply cables for sensitive
electronic equipment.

Screening of the entire welding installation may be considered
under special circumstances and for special applications.



MACHINE PROGRAMME

ZETA 40/60/100 is an air-cooled plasma cutting
machine.

Welding hoses

The machine can be equipped with return current
cables, spare parts etc. from the MIGATRONIC
programme.

Trolley (option)
The machines can be delivered with a transport
trolley.

WHAT IS PLASMA CUTTING?

The plasma arc is a very hot arc obtained by
constricting a ionized gas into the small hole of the
torch tip. By limiting the arc width it is possible to
achieve very high temperatures (over 15.000 C°) and
very high velocity of the gas. The high temperature
melts the part to cut while the high speed of the gas
removes the molten metal from the workpiece.

The ideal gas to use for plasma is an inert gas, but
also compressed air can be used. However, the
presence of oxygen in the compressed air has to be
taken in consideration when designing the torch.

Plasma cutting torch

The plasma cutting torch is somehow similar to a TIG
torch but it is designed in such a way to force the arc
in a very small orifice in the torch tip.

The electrode is made with copper and at the end
there is a small part made with hafnium. The tip is
made with copper.

The compressed air goes through the torch and it is
used for creating the plasma gas and to cool the torch.
The arc ignition is obtained with a high frequency
discharge between the electrode and the tip (Pilot
Arc). The pilot arc is limited to max 3 seconds to
prevent heating of the torch and excessive wear on
the consumable parts.

When the torch is positioned close to the workpiece
the arc is transferred to the workpiece, the pilot arc
switches off and the cutting operation starts.

Cutting metal nets and grills

When the arc is transferred on the workpiece and the
cutting operation is started, it is necessary to move the
torch ahead constantly in order to have always the arc
between the torch and the solid metal. Otherwise, yhe
arc will switch off. The same would happen, if the
torch is moved away from the workpiece.

If it is necessary to cut a metal net or a grill or other
discontinuous materials the “Grid” option has to be
used by pushing the relevant key pad on the front
panel. In this mode the machine will always keep the
pilot arc on, thus preventing the arc from switching off.
In this cutting mode, however, the consumables and
parts of the torch will wear faster and the efficiency of
the cutting operation will decrease.
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INITIAL INSTRUCTIONS

Connection to the net

Make sure the input voltage is correct. It should fit the
voltage specified at the type plate of the machine. The
machine is ready for use after the mains plug has
been mounted by autorised and qualified personnel.
The machine can be switched on and off at the mains

plug.

Connection of remote control

(ZETA 100 AUTOMAT)

ZETA 100 machines for automat use equipped with 8-
pole control interface can be controlled via a remote
control or a welding robot. The remote control socket
has terminals for the following functions:

A: Input signal for welding current, 0 —
+10V input impedance: 1TMohm

B: Signal ground

C: Arc detect — contact of relay (max.
1Amp), fully insulated

: N.C.

E: Arc detect — contact of relay (max. 1Amp), fully
insulated

F: N.C.

G: Supply +24VDC. Short circuit protected with PTC
resistor (max. 50mA).

H: Supply ground

®%9®
® ® @
® ©

O

+15V

A
/_7';100nF ;;100nF
5
coO——
e
E O——
F O—
G O ¢ 1+
PTC 70Q 24 VDC
H O

Generator operation

Connection to generators can damage the plasma
cutting machine.

When connected to a plasma cutting machine,
generators can produce large voltage pulses, which
can damage the plasma cutting machine. Use only
frequency and voltage stable generators of the
asynchronous type.

Defects on the plasma cutting machine arisen due to
connection of a generator are not included in the
guarantee.



Supply of compressed air

The compressed air hose has to be connected to the
back of the power source. The air should be clean and
dry in order to prevent fast wear of the torch parts. A
special air filter can be mounted in order to obtain this.
The compressor must have a capacity of at least

120 I/min by a pressure of 6-8 bar on ZETA 40/60 and
min. 180 I/min by a pressure of 6-8 bar on ZETA 100.
The compressor should not exceed 8 bar.

In the back of the power source there is an air filter
with a pressure gauge and a pressure regulator.

Adjustment of air pressure

The power source is equipped with a pressure switch

that will stop the machine if the input pressure goes

below 3 bar (see front panel above)

= Switch ON the machine

= Push the “air test” button on the front panel (the
gas valve will open)

= Check the air pressure on the gauge and adjust it
to 3.5 bar while keeping the “air test” button
pushed. Different pressure values can be used
depending on the material type, thickness and the
Amperage. Do not exceed 6 bar.

= Release the pushbutton

Please note!

It is important to control the flow by means of
the plasma gas test device.

The flow MUST be set between the two lines
on the gas test device.

If the flow is not within this area, it will result
in either bad cutting quality or decreased
lifetime on the wearing parts.

Cutting operation

Adjust the cutting current the value needed for the
material type and thickness.

Select cutting mode: normal or “grid”.

Keep the torch away from persons or objects and
push the torch trigger. The pilot arc will start.

Position the torch close to the workpiece and the arc
will be transferred. If the torch is not moved close to
workpiece within 3 seconds after the pilot arc has
been established, the pilot arc will switch off and the
operation has to be repeated.

Start the cutting operation from one end of the work-
piece in order to prevent slag and spatters to return on
the torch. If the cutting operation has to be started in
the middle of the workpiece angle the torch in order to
avoid return of slag or spatters on the torch.

The pilot arc will allow the transfer of the arc also on
dirty or painted workpiece.
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Cutting speed

The correct cutting speed allows to completely cut the
material and to remove the molten material from the
opposite side of the workpiece, avoiding return of
sparks and spatters.

With the right cutting speed the flow of molten material
will have an angle of 10-15° on the torch axle. This will
allow cut edges clean without slag.

Too slow cutting speed widens the cutting area,
increases the heat-affected zone and leaves slag on
the cutting surface.

Too high cutting speed will not cut the whole thickness
of the material and will give return of spatters and
sparks.

During the cutting operation the torch has to be kept
perpendicular to the workpiece.

Advantages of plasma cutting

Plasma cutting gives many advantages over
oxyacetylene cutting. The heat-affected zone is
smaller while the high content of oxygen in oxycutting
prevents the use on stainless steel. The temperature
of plasma cutting is higher than oxycutting and the
flow of compressed air removes the molten material
leaving clean cut edges.

Plasma cutting can be used on all electrically
conductive materials.

Wear parts

There are 2 parts in the torch subject to wear: the
electrode and the tip.

The hafnium end of the electrode wears during cutting
and when this wear has reached 2-3 mm the electrode
has to be replaced. A worn out electrode will make
difficult to establish the pilot arc, will give an unstable
arc and worse cutting quality.

The tip has to be kept clean from spatters. The orifice
will become wider and irregular and this will decrease
the cutting quality.

The lifetime of the consumables is variable and
depends also from the application.

Torch and spares
Use only original spare and wear parts.



CONTROL UNIT

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Control knob
The machine has a kontrol knob, which is
used for setting of the cutting current.

20-45A for ZETA 40,
20-60A for ZETA 60,
20-100A for ZETA100

Plasma arc indicator

The plasma arc indicator is illuminated for
reasons of safety and in order to show if there is
voltage at the output tap on the torch.

Bnm

Overheating error indicator
i The overheating indicator is illuminated if
cutting is interrupted due to overheating of the
machine.

Mains error indicator
Y = The mains error indicator is illuminated if the
mains voltage is more than 15% lower than the rated
voltage.

® Air pressure indicator
e air pressure indicator is illuminated if the
The ai indicator is illuminated if th
air pressure is less than 3 bar. The machine stops.

.= Torch alarm

RED light FLASHING: one short circuit is
present inside the torch (torch damaged or bad
assembling of electrical parts like electrode, tip, etc).
Generator is stopped.
RED light LIGHTED: head of torch is not completely
assembled. It informs the operator about the risk of
electric shock because of exposed electric parts
subjected to high voltage. Generator is stopped.

PLS (ZETA 100)
- The text is displayed by short circuit in
the plasma torch.
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PLASMA CUT

ZETA 100

LO.P (ZETA 100)
The text is displayed when the air

pressure from the air supply is too low.

HI.P (ZETA 100)
The text is displayed when the air

pressure from the air supply is too high.

| Error symbols

The indicator next to the icon flashes on and
off when other types of errors occur. At the same
time an error symbol is shown in the display.

Selected error codes:
(The error code can be reset by pressing the

-key pad.)

Mains supply error
- The icon will be displayed, when the
mains voltage is too high. E04-01 will
be shown when the mains voltage is too low.
Connect the welding machine to

400V AC, +/-15% 50-60Hz.

OTHER TYPES OF ERRORS

If other error symbols are displayed, the machine
needs to be switched off and then on to cancel the
symbol.

If the error symbol is shown repeatedly, repair of the
power source is required.



Cutting mode

= Normal cutting
This function should be used in general.

d

= “Grid” cutting
This function should only be used under
special conditions, as it will faster wear the
consumables of the torch and slow down the cutting
operation.

=== Gouging (ZETA 100)

O This function is used with a special nozzle
that allows the plasma arc to blow away the

melted material and thereby creating a gouge.

During gouging the torch must be kept at 45° with

respect of workpiece and the operator must direct

the torch in a way that melted material will blow away

in a safe direction.

The pressure of compressed air should be regulated

to 3.5bar.

(ZETA 100)
This function offers the possibility to display

the arc voltage or the cutting current. The key
pad must be pressed for 3 seconds and the LED
next to the “A” indicator will be turned off, when the
arc voltage is displayed. To go back to the Cutting
Current just press the key pad again.

mm mm Ajr pressure test

O By pushing this button the gas valve will open
without starting an arc. This operation allows

checking the air pressure on the gauge positioned on

the back of the machine and to adjust it to 3.5 bar for

ZETA 40/60. For ZETA 100 4.0 bar is recommended

for cutting and 3.5 bar for gouging.

In ZETA 100, when pressing the TEST AIR, the
display shows the pressure of compressed air.



MAINTENANCE

Insufficient maintenance may result in reduced
operational reliability and in lapse of guarantee.

The ZETA plasma cutting machines require virtually no
maintenance. However, exposure to extremely dusty,
damp or corrosive air is damaging to welding machines.

Periodical maintenance
In order to prevent problems arising, the following

procedure should be observed at least once a year or as

required.

- disconnect the machine from the mains supply and

- clean the fan blades and the components in the cooling

wait 2 minutes before removing the front panels.

pipe with clean, dry, compressed air.

Water separator

Empty and clean the water separator on the regulator.
This is carried out by pressing the air escape valve in
the bottom of the glass cap when the compressed air

is on, or by screwing the cap off and clean it.

The electrode and nozzle may become coated with
verdigris or short circuits between the electrode and
the cutting nozzle arise due to impurities in the air.

Moisture in the air prevents start of the pilot arc.

The end of the electrode and the inside of the nozzle
must be cleaned by fine sandpaper if impurities or

moisture in the cutting air have been present.

Plasma hose and cutting head

Examine

- Cutting head for damages.

- The plasma hose for damages on the cover

- and replace if needed nozzle, electrode and
electrode insulator.

The nozzle must be cleaned frequently for metal
spatter by use of a wire brush. No sharp items must
be used, as they can damaged the hole in the nozzle.
The nozzle is a wearing part, and it is important to
check for worn-out nozzles that need replacement.
There is a risk of a meltdown in the cutting head if the
nozzle is not exchanged in due time. The picture
below shows a new nozzle to the left and a worn-out
nozzle to the right. The nozzle is worn out when there

is a small crater in the hole.

Metal spatter between electrode and nozzle cap can

occur during cutting. This metal spatter must be

removed by blowing compressed air inside and at the

same time knocking easily at it.

Torchlignition function (Zeta 100)

It is important to ensure that the ignition
mechanism is correctly movable each time the
electrode is exchanged. Lubrication is required
when the mechanism is not free on its
movement.

The picture below shows where to put grease
and how to push up and down to lubricate the
internal mechanism.

Remove the remaining grease before
reassembly of the torch.

We recommend pure Vaseline without
solvents or Paraffin oil.

Other lubricants are not allowed because they
can contain solvents like Toluene, Xylene,
Benzene (especially spray dispensers) that
can destroy inner parts of torch mechanism.
Silicon-based, Lithium-based and Teflon-
based products are NOT allowed because
they can react with inner rubber parts of torch.




TECHNICAL DATA

Power source: ZETA 40 ZETA 60 ZETA 100
Mains voltage (50Hz-60Hz) 1x230V +15%  3x400 V £15% 3x400V £15%
Fuse 16 A 10A 20A
Mains current, effective 16.8 A 6.8 A 19.1 A
Power, (100%) 3.9kVA 4.7 KVA 13.2 kVA
Power, max 5.3 kVA 7.4 kVA 29.9 kVA
Open circuit power <35W <35W <35W
Efficiency 0.9 0.9 0.8
Permitted load: Cutting Gouging
100% duty cycle (40°C ambient temp) 35A/94V 40A /96 V 75A/110V 75A/130V
60% duty cycle (40°C ambient temp) 40A/96V 50A/100V 85A/114V 85A/134V
40% duty cycle (40°C ambienttemp) 45A/98V 60A /104 V 100A/120V -
35% duty cycle (40°C ambient temp) - - - 100A/ 140V
100% duty cycle (20°C ambient temp) 40 A /96 V 45A/98V - -
60% duty cycle (20°C ambienttemp) 45A/98V 55A/102V - -
Open circuit voltage 225V 241V 248V
Current range 20-45 A 20-60 A 20-100 A
"Application class Is| s Is|
“Protection class (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23
Standards EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Dimensions (hxwxIl) (mm) 360x220x570 360x220x570 405x345x675
Weight 26kg 27 kg 36kg
Cut quality 8 mm 12 mm <25 mm
Cut max. 12 mm 18 mm <35 mm

Dispose of the product according to
local standards and regulations.
www.migatronic.com/goto/weee

! @ The machine meets the standards which are demanded of machines working in areas where there is an increased risk of electric shock
2 Equipment marked 1P23 is designed for indoor and outdoor applications
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WARRANTY CONDITIONS

Migatronic welding machines are quality-tested
continuously throughout the production process and
undergo a thorough, quality-assured final function
test as assembled units.

The warranty period is 12 months for new welding
machines if no registration is carried out.

Upon registration of new welding machines within
6 weeks from invoicing, the warranty period is
extended to 24 months.

Registration must be made on the online address:
www.migatronic.com/warranty. The certificate of
registry is proof of the registration and will be sent by
e-mail. The original invoice and the certificate of
registry will document to the buyer that the welding
machine falls within the scope of a 24 months
warranty period.

If registration is not made, the standard warranty
period is 12 months for new welding machines, as
from the date of invoicing to end user. The original
invoice is documentation for the warranty period.

Migatronic provides warranty according to the
warranty conditions in force through remedying
defects in the welding machines that can be proved
to be caused by improper materials or workmanship
in the warranty period.

As a main rule, warranty is not provided for welding
hoses as they are considered to be wear parts;
defects that occur within 6 weeks after putting into
operation and which are caused by improper
materials or workmanship will, however, be
considered warranty claims.

All forms of transport in connection with a warranty
claim fall outside the scope of Migatronic’s warranty
and will take place for buyer’'s own account and risk.

We refer to Migatronic’s warranty conditions at
www.migatronic.com/warranty
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DEUTCH

insbesondere folgendes beobachten:
Elektrizitat

Licht- und Hitzestrahlung

werden.
Rauch und Gase

Absaugung und Ventilation notwendig.
Feuergefahr

vom Schneidbereich entfernt werden.

Falten oder offenstehende Taschen achtgeben).

Gerausch

meisten Fallen ist Tragen des Gehdrschutzes notwendig.
Gefahrliche Gebiete

Gefahr fur Sturtz besteht.
Plazierung des Schneidgerats

Verantwortung.

WARNUNG

Durch verkehrte Anwendung kéonnen Plasmaschneiden gefahrlich fiir sowohl Benutzer als auch Umgebungen sein.
Deshalb diirfen die Gerédte nur unter Beobachtung aller relevanten Sicherheitsvorschriften benutzt werden. Bitte

- Das Schneidgerat vorschriftsméaRig installieren. Die Maschine muf} durch das Netzkabel geerdet werden.

Elektrischer Schlag ist gefahrlich. Er kann in Gesundheitsprobleme resultiern und schlimmstenfalls téten. Es ist deshalb
wichtig, dal Sonderbeachtung geschenkt wird, weil das Plasmagerat mit sehr hohen Spannungen arbeitet.

Korrekte Wartung des Schneidgerats durchfuhren. Bei Beschadigung der Kabel oder Isolierungen muf die Arbeit umgehend
unterbrochen werden um den Fehler sofort beheben zu lassen.

Reparatur und Wartung des Schneidgerates durfen nur vom Fachmann durchgefiihrt werden.

- Jeglichen Kontakt mit stromfiihrenden Teilen im Schneidkreis (Schneidbrenner und Masseklemme) mit bloRen Handen ver-
meiden. Nie defekte oder feuchte Schweillerhandschuhe und Arbeitsanziige anwenden.

Eine gute Erdverbindung sichern (z.B. Schuhe mit Gummisohlen anwenden).

Eine sichere Arbeitsstellung einnehmen (z.B. Fallunfélle vermeiden).

Die Maschine abschalten, ehe u.A. Auswechslung der Elektrode.

Nur spezifizierte Brenner und Ersatzteile anwenden (Bitte Ersatzteilliste lesen).

- Die Augen schiitzen, weil selbst eine kurzzeitige Einwirkung zu Dauerschaden fihren kann. Deshalb ist es notwendig einen
SchweilRerhelm mit geeignetem Strahlenschutzschild anzuwenden.

- Den Korper gegen das Licht vom Lichtbogen schitzen, weil die Haut durch Strahlung geschadigt werden kann. Immer
Arbeitsschutzanzug anwenden, der alle Teile des Korpers deckt.

- Die Arbeitsstelle ist, wenn mdglich, abzuschirmen, und andere Personen in der Umgebung mussen vor dem Licht gewarnt

- Das Einatmen von Rauch und Gasen, die beim Schneiden entstehen, sind gesundheitsgefahrlich. Deshalb ist gute

- Die Hitzestrahlung und der Funkelflug vom Lichtbogen bilden eine Feuergefahr. Leicht entflammbare Stoffe miissen deshalb
- Die Arbeitskleidung mul gegen Funken vom Lichtbogen gesichert werden (Evt. eine feuerfeste Schirze anwenden und auf

- Sonderregeln gelten fur RGume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beachtet werden.

- Das Lichtbogen bringt akustisches Gerausch hervor, der Gerduschpegel ist aber von der Schneidaufgabe abhangig. In den
- Vorsicht muf} erwiesen werden, wenn das Schweif3en im geschlossenen Raume oder in Hohen ausgefihrt werden, wo die

- Das Schneidgerat muf} so plaziert werden, dal® das Gerat nicht umkippt.
- Sonderregeln gelten fur RGume mit Feuer- und Explosionsgefahr. Diese Vorschriften missen beoachtet werden.

Wir raten Anwendung des Schneidgerat fur andere Zwecken als berechnet ab. Gegebenenfalls ist das in eigener

Bitte diese Bedienungsanleitung griindlich durchlesen,
bevor die Anlage installiert und benutzt wird!

Elektromagnetische Stérungen

Diese Maschine fiir den professionellen Einsatz ist in Uberein-
stimmung mit der Européaischen Norm EN/IEC60974-10 (Class A).
Diese Norm regelt die Ausstrahlung und die Anfalligkeit elektrischer
Gerate gegenlber elektromagnetischer Stérung. Da das Lichtbogen
auch Stoérungen aussendet, setzt ein problemfreier Betrieb voraus,
dal gewisse Malinahmen bei Installation und Benutzung getroffen
werden. Der Benutzer tragt die Verantwortung dafiir, daf} andere
elektrischen Gerate im Gebiet nicht gestort werden.

In der Arbeitsumgebung sollte folgendes geprift werden:

1. Netzkabel und Signalkabel in der Nahe der Schweilimaschine,
die an andere elektrischen Gerate angeschlof3en sind.

2. Rundfunksender- und empfanger.

3. Computeranlagen und elektronische Steuersysteme.

4. Sicherheitssensible Ausriistungen, wie z.B. Steuerung und Uber-
wachungseinrichtungen.

5. Personen mit Herzschrittmacher und Hoérgeraten.

6. Gerate zum Kalibrieren und Messen.
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7. Tageszeit, zu der das Schweif’en und andere Aktivitaten statt-
finden sollen.
8. Baukonstruktion und ihre Anwendung.

Wenn eine Schweilmaschine in Wohngebieten angewendet wird,
kénnen Sondermafinahmen notwendig sein (z.B. Information Gber
zeitweilige Schweilarbeiten).

MaRnahmen um die Aussendung von elektromagnetischen
Stérungen zu reduzieren:

1. Nicht Gerate anwenden, die gestoért werden kénnen.

Kurze Schweiltkabel.

Plus- und Minuskabel dich aneinander anbringen.
Schweillkabel auf Bodenhdhe halten.

Signalkabel im Schweillgebiet von Netzkabel entfernen.
Signalkabel in Schweil3gebiet schitzen, z.B. durch
Abschirmung.

Separate Netzversorgung fiir sensible Gerate z.B. Computer.
Abschirmung der kompletten SchweilRanlage kann in Sonder-
fallen in Betracht gezogen werden.

IREUELNCEN
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PRODUKTUBERSICHT ANSCHLUR UND

ZETA 40/60/100 ist eine luftgekiihlte Plasmaschneid- INBETRIEBNAHME
maschine. NetzanschluB
SchweiRschliuche Die Maschine ist fur Anchlufd zur an dem Typen-
Die Maschinen kénnen mit Riickstromkabeln und Ver- schild angegebenen Netzspannung berechnet.
schleilteile vom MIGATRONIC Programm ausgestattet Nach Anschlufd des Netzsteckers ist die Anlage
werden. betriebsbereit. Der Anschlufy darf nur von qualifi-
ziertem Fachpersonal vorgenommen werden. Der
Transportwagen (Option) Ausschalter schaltet die Maschine ein und aus.
Die Maschinen kann mit einem Transportwagen als Zu- .
behér bestellt werden. FernbedienungsanschluB (ZETA 100)
Zeta 100 Maschinen fur Automat ist mit Fern-
reglerstecker ausgestattet und kénnen tber Fern-
regler oder direkt vom SchweiRautomaten ge-
steuert werden. Der Fernbedienungsanschluf® hat
WAS IST PLASMASCHNEIDEN folgende Funktionen:
. A: Eingangssignal fir Schweif3-
Plasmaphysik _ @
Der Plasmalichtbogen ist ein sehr konzentrierter Licht- Etiﬁ)msteue_r ung, 0 va @ @
! > gangswiderstand: 1Mohm
bogen, denn durch die sehr kleine Offnung der Plasma- B B Kt fiir alle Sianal @ @
duse erfolgt eine Einengung des Lichtbogens. Diese Einen- : ezugspun. ura" € signale
gung hat Temperaturen von mehr als 15000°C zur Folge, C: Ausgangssignal fiir brennenden @ @
und die Geschwindigkeit des Plasmastrahls ist rund 2-mall Lichtbogen (max. 1A), véllig
die Schallgeschwindigkeit. Die hohe Temperatur macht das isoliert
Material fliissig, und es wird durch die kinetische Energie D: Keine Belegung
des Lichtbogens weggepref3t. E: Ausgangssignal fur brennenden Lichtbogen
Ein ideales Plasmagas ist molekular, hat eine hohe (max. 1A), vollig isoliert
Waérmeleitfahigkeit, i;t leicht zu ior!isieren und hat ein F: Keine Belegung
hohgs Molekulargewicht. PreRluft |§t als Plasmagas sehr G: Versorgungsspannung +24VDC. Mit PTC
geeignet. Der Brenner muf} aber eine besondere Widerstand (max. 50mA)

Konstruktion haben, da die PreRluft Sauerstoff enthalt. kurzschlussgesichert.

Der Plasmabrenner H: Masse

Ein Plasmabrenner dhnelt einem WIG-Schweil3brenner, bei
dem eine Duse eingebaut ist, um eine mechanische
Einengung des Lichtbogens zu bewirken.

Die Elektrode besteht aus Kupfer mit einem in die Spitze
eingepreRten Hafniumstift. Die Dise ist aus Kupfer. Mit
dem Dusenmantel wird die Duse festgehalten. Der Diisen- B

mantel ist so ausgeschaltet, daf} Diise und Disenmantel ;7
eine gute Luftkiihlung bekommen.

Es gibt nur eine Prel3luftzuleitung zum Brenner, wo das
Gas in Plasmagas und Kiihlgas geteilt wird. Damit der
Lichtbogen geziindet werden kann, gibt es im ZETA einen D O— \‘3_____|Z|
Hochfrequenzgenerator, der bewirkt, dafd Funken zwischen

der Elektrode und der Duse springen. Dadurch wird das
Plasmagas ionisiert, und der Pilotlichtbogen zlindet. E O——
Zur Sicherheit und um Erhitzung und Verschleil3 zu

vermeiden, ist die Pilotlichtbogenzeit auf 3 Sek. beschrankt. F O—

+15V

;;100 nF ;;100 nF

Schneiden in Metallnetz und Gitter

Der Brenner soll standig vorwarts gefuhrt werden, wenn G O ¢ T+
der Lichtbogen auf das Werkstlick Ubertragt ist, und der PTC 700 24 VDC
Schneidprozel’ inganggesetzt ist. Sonst schaltet der Licht- T
) H O
bogen aus. Dasselbe passiert, wenn der Brenner vom /7T77

Werkstlick weggefihrt wird.

Die "Gitter” Funktion muf3 fir Schneiden in Metalnetz,
Gitter oder andere getrennten Materalien angewendet
werden. Der Lichtbogen ist immer in dieser Funktion ein-
schaltet. Leider werden Brenner- und Verschleissteile
schneller verschlissen, und der Schneidprozel3 wird
langsamer.
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Generatorbetrieb

Anschlul® an Generator kann die Plasmaschneid-
maschine zerstorren. Generatoren kénnen in
Verbindung mit Anschluf® an eine Plasmaschneid-
maschine grof3e Spannungspulse abgeben, die die
Plasmaschneidmaschine zerstérren kdnnen.

Nur frequenz- und spannungsstabile Generatoren
vom asynkronen Typ dirfen angewendet werden.
Defekte auf die Plasmaschneidmaschine infolge An-
schluf der Generatoren werden von der Garantie
nicht erfalen.

DruckluftanschiuB

Der Druckluftschlauch muf3 hinter der Stromquelle
verbunden werden. Die Druckluft muf3 rein und
trocken sein, so dal3 die Verschleif3teile im Brenner
nicht verschlissen. Zu Erreichung reiner und trockener
Luft, kann ein Luftfilter montiert werden. Die Druck-
luftanlage muf} eine Kapazitat von mindestens

120 I/min bei einem Druck von 6-8 bar auf ZETA 40/60
und mindestens 180 I/min bei einem Druck von 6-

8 bar auf ZETA 100 haben. Der Kompressor darf nicht
8 bar uUbersteigen.

ZETA hat Reduzierventil und Manometer eingebaut.

Einstellung der Schneidluft

Die Maschine ist mit einem Luftdruckindikator

ausgestattet, der die Maschine aufschaltet, wenn der

Luftdruck weniger als 3 bar ist.

¢ Die Maschine einschalten

o Auf die "Lufttest” Taste driicken (das Gasventil wird
gedffnet)

¢ Die Taste festhalten und den Luftdruck fur 3,5 bar
einstellen. Die Luftdruckgréfe hangt von
Materialtyp, Dicke und Stromstéarke ab. Nicht 6 bar
Ubersteigen.

o Die Taste loslassen.

BITTE BEMERKEN!

Der FluB soll mit Hilfe des Plasmagastestgerét
kontrolliert werden.

Der FluB SOLL zwischen die zwei Striche auf
das Testgerit liegen. Sonst wird die
Konsequenz entweder schlechte Schneid-
qualitdt oder kurze Lebensdauer der
VerschleiBteile.

SchneidprozeR
Den Schneidstrom im Verhaltnis zu Materialtyp and
Dicke einstellen.

Schneidmethode wahlen: Normal oder "Gitter”
Schneiden.

Den Brenner von Personen und Objekten weghalten
und die Brennertaste drticken. Der Pilotlichtbogen ein-
schalten.

Den Brenner dicht auf das Werkstlck plazieren, und
der Lichtbogen wird tbertragt. Der Pilotlichtbogen
schaltet aus, wenn der Brenner binnen 3 Sek. nach
Einschalten des Pilotlichtbogens dicht auf das Werk-
stlick plaziert wird.
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Den Schneidprozel’ von einem Ende des Werkstlicks
anfangen, so dal} Schlacken und Spritzer nicht zum
Brenner retourniert werden. Den Brenner mufd geneigt
werden, wenn es notwendig ist, mitten eines Werk-
stlicks zu schneiden. Der Pilotlichtbogen erlaubt Uber-
tragung des Lichtbogens, auch auf schmutzige und
gemalte Oberflachen.

Schnittgeschwindigkeit

Die korrekte Schnittgeschwindigkeit ermdglicht
Schneiden des Materials og Entfernung des Materials
von der Gegenseite des Werkstlicks.

Bei korrekter Schnittgeschwindigkeit hat der Plasma-
strahl einen Winkel von 15-20 Grad. Damit kdnnen
reine Schneidecken ohne Schlacke erreicht werden.

Wenn man den Brenner zu langsam flhrt, wird der
Schnitt breiter, und die Warmezone mit
geschmolzenem Material an der Unterseite des Werk-
stlicks wird grosser.

Zu hohe Schneidgeschwindigkeit wird so einwirken,
daf’ das Material nicht durchgeschneidet wird und
Schlack und Spritzer werden retourniert.

Der Brenner muss vertikal gegen das Werkstlck
wahrend des Schneidprozess festgehalten.

Vorteile des Plasmaschneidens

Das Plasmaschneiden hat mehrere Vorteile gegen-
Uber dem Azetylenschneiden. Der Schneidbad ist
schmaler mit dem hohen Inhalt an Oxygen in
Azetylenschneiden.

Die hohe Temperatur und Druckluft entfernen das
gescholzene Material und hinterlieRen reine Schneid-
flachen.

Plasmaschneiden kann fur alle elektrisch fuhrenden
Materialien angewendet werden.

VerschleiRteile

Der Brenner hat zwei Verschleil3teile, die Elektrode
und die Duse.

Die Elektrodenspitze aus Hafnium wird wahrend des
Schneidens verschlissen und muss ausgetauscht
werden, wenn die Vertiefung 2-3mm erricht hat.

Eine verschlissene Elektrode hat schlechte Ziind-
eigenschaften und geringere Schnittqualitat zur Folge,
under der Plasmalichtbogen neigt zum Abreissen (zu
langer Lichtbogen).

Die Dise von Spritzern freizuhalten. Nach langerem
Gebrauch ist auch die Diise abgenutzt, wodurch die
Schnittqualitat geringer wird.

Das Lebensdauer ist variabel und hangt von Schneid-
aufgaben ab.



KONTROLLEINHEIT

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Drehknopf

Die Maschine ist mit einem Drehknop ver-
sorgen, der fir Einstellung des Schneid-
stroms angewendet wird.

20-45A fur ZETA 40,

20-60A flr ZETA 60,
20-100A fur ZETA100

Plasmalichtbogen

Der Plasmalichtbogenanzeiger leuchtet aus
Sicherheitsgriinden beim Anliegen einer Spannung
auf der Elektrode bzw. auf dem Brenner auf.

G

Uberhitzungsfehler:

hfm Die Uberhitzungsanzeige leuchtet auf, wenn
der Schneidbetrieb wegen einer Uberhitzung der
Anlage unterbrochen wurde. Die Leuchtdiode erlischt
etwa 5 Sekunden nachdem sich das Gerat wieder
ausreichend abgekunhlt hat.

Netzfehler:
b m Die Leuchtdiode fiir Netzfehler leuchtet, wenn
die Netzspannung 15% zu niedrig ist.

. @ Pressluftanzeige

Diese Lampe leuchtet auf, wenn der Druck
der Pressluft weniger als 3 bar ist. Die Maschine
stoppt.

Brennerfehler

m o= Die Brenneranzeige blinkt, wenn ein Kurz-
schlufd im Brenner entsteht (defekter Brenner oder
schlechte Sammlung der Elektrische Teile wie z.B.
Elektrode, Duse usw.). Die Maschine stoppt.
Die Brenneranzeige leuchtet, wenn der Brennerkopf
nicht komplett ist. Die Anzeige informiert dem
Benutzer Uber die Gefahr fiir elektrischen Schlag, weil
die exponierte elektrischen Teilen fiir hohe Spannung
ausgesetzt ist. Die Maschine stoppt.
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PLASMA CUT

ZETA 100

PLS (ZETA 100)
Der Text wird beim Kurzschluss im
Plasmabrenner gezeigt.

LO.P (ZETA 100)
Der Text wird gezeigt, wenn der Luft-
druck von der Luftzufiir zu niedrig ist.

HI.P (ZETA 100)
- Der Text wird gezeigt, wenn der Luft-
druck von der Luftzufur zu hoch ist.
| Anzeige von Fehlersymbolen
Der Indikator neben dies Symbol blinkt, wenn
andere Fehlerarten aufgetreten sind. Gleichzeitig wird
das Fehlersymbol im Display angezeigt.

Ausgewéhlte Fehlerkodes: o
(Der Fehler wird durch Driicken der - Taste null-

gestellt.)

- Das Symbol fiur Netzspannungsfehler
wird angezeigt, wenn die Netzspannung

zu hoch ist. E04-01 wird angezeigt, wen die Netz-

spannung zu niedrig ist.

SchlieBen Sie die Maschine bitte an:

400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

Spannungsfehler

ANDERE FEHLERTYPEN

Wenn andere Fehlersymbole im Display angezeigt
werden, soll die Maschine aus- und eingeschalten
werden, damit das Symbol entfernt wird.

Wenn das Fehlersymbol mehrmals erscheint, ist eine
Reparatur der Stromquelle notwendig.



Wahl der Schneidmethode

Allgemeines Schneiden
Diese Funktion ist immer Aktiv im allgemeinen
Schneiden.

”Gitter” Schneiden

Diese Funktion solll nur in Sonderféllen
angewendet werden (z.B. Schneiden in Metall-
netz), weil die Lebensdauer der Brennerverschleildteile
verkurzt wird, und die Schneidegeschwindigkeit
gedrosselt wird.

= Fugen (ZETA 100)
O Fir diese Funktion wird eine spezielle Diise
angewendet, die sichert, da® der Plasmabogen
das geschmeltzte Material wegblast, und dann eine
Fuge bildet. Wahrend des Fugens soll der Brenner in
einer Neigung von 45° im Verhaltnis zu Schneidstiick
gehalten werden, und der Benutzer soll sich sichern,
daf der Brenner das geschmelzte Material in korrekter
Richtung geblasen wird.
Der Luftdruck soll fir mindestens 3,5 bar eingestellt
werden.

(ZETA 100)
Diese Funktion ermdglicht Zeigen der Licht-

bogenspannung oder Schneidstrom. Die Taste
wird fir 3 Sekunden festgehalten, und die Diode
neben “A” wird ausgeschaltet, wenn die Lichtbogen-
spannung gezeigt wird. Retournieren zu Schneidstrom
durch Widerdrticken an die Taste.

a G

e Luftdrucktest
Das Gasventil wird gedffnet ohne dafd der
Lichtbogen einschaltet. Kontrolle und
eventuelle Einstellung des Luftdruckmessers hinter
der Maschine ist dann méglich. Der Luftdruck soll
3,5 bar fur ZETA 40/60 sein. Fur ZETA 100 ist 4,0 bar
empfehlenswert fir Schneiden und 3,5 bar fir Fugen.

Durch Driicken der Luftdrucktest Taste zeigt das Dis-
play auf ZETA 100 den Druck der Druckluft.
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WARTUNG

Unzureichende Wartung kann in verminderter Betriebs-
sicherheit und in Wegfall der Garantie resultieren.

Periodische Wartung

Zur Gewahrleistung eines problemlosen Betriebs missen
folgende Inspektionen einmal jahrlich oder nach Bedarf
durchgefiihrt werden:

- Ehe Offnung der Anlage die Maschine vom
Versorgungsnetz abbrechen und 2 Min. warten.

- Durch Druckluft Lifterfligel und Kihlkanal von
Schmutz befreien.

Wasserseparator

o Den Wasserseparator auf den Regler muf} entleeret
und gereinigt werden. Dies durch Dricken des
Entliftungsventils in Boden des Glasmantels wenn
Druckluft angeschlossen ist oder durch ganze
Abmontierung des Mantels und Reinigung des
Schmutzes.

e Unreinheiten in der Luft haben zur Folge, daf
Elektrode und Dise mit Griinspan Uberzogen werden
oder Kurzschlisse zwischen Elektrode und
Schneiddiise entstehen. Feuchtigkeit in der Luft
verhindert Start des Pilotlichtbogens.

e Wenn Unreinheiten oder Feuchtigkeit in der Schneid-
luft vorhanden sind, missen das Ende der Elektrode
und die Innerseite der Diise mit feinem Sandpapier
gereinigt werden.

Plasmaschlauch und Schneidkopf
o Schneidkopf fir Schaden nachprifen,

e Plasmaschlauch fiir Schaden auf Uberzug nachpriifen

e Nach Bedarf Diise, Elektrode und Elektrodeisolator
auswechseln.

e Duse soll regelmafig mit Drahtburste fir Metall-
spritzer gereinigt werden. Scharfe Gegenstande
mussen vermeidet werden, weil sie das Duseloch
beschadigen kdnnen. Die Duise ist ein Verschleilteil,
und es ist wichtig zu kontrollieren, ob abgenutzten
Dlsen ersetzt werden missen. Es besteht die Gefahr
einer Kernschmelze in dem Schneidkopf, wenn die
Duse nicht rechtzeitig ausgetauscht wird. Das Bild
unten zeigt eine neue Duse nach links und einem
abgenutzten Dise nach rechts.

o Wahrend Schneiden kann Metallspritzer zwischen
Elektrode und Dusekappe ansetzen. Metallspritzer
kann durch leicht Klopfen und Einblasen von Druckluft
entfernt werden.
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Brenner-/Ziindfunktion (Zeta 100)

Es ist wichtig sicherzustellen, dass der
Zundmechanismus jedesmal vollstéandig
beweglich ist, wenn die Elektrode ausgetauscht
wird. Schmierung ist erforderlich, wenn der
Mechanismus nicht frei auf seiner Bewegung
ist.

Das Bild unten zeigt, wo Fett addiert soll und
wie oben und nach driicken, um den internen
Mechanismus zu schmieren.

Entfernen Sie das restliche Fett vor dem
Zusammenbau des Brenners.

Wir empfehlen reines Vaseline ohne
Lésungsmittel oder Paraffindl.

Anderes Schmiermittel ist nicht zulassig, da
Lésungsmittel wie Toluol, Xylol und Benzol die
inneren Teile des Brenners Mechanismus
zerstdren kann.

Silicon, Lithium und Teflon-basierte Produkte
sind nicht zulassig, da sie mit inneren
Gummiteilen des Brenners reagieren kann.




Stromquelle:
Netzspannung (50Hz-60Hz)
Netzsicherung

Netzstrom, effektiv

Effekt, (100%)

Effekt, max

Effekt, leerlauf
Wirkungsgrad

Zulassige ED 100% (40°C Temp)
Zulassige ED 60% (40°C Temp)
Zulassige ED 40% (40°C Temp)
Zulassige ED 35% (40°C Temp)
Zulassige ED 100% (20°C Temp)
Zulassige ED 60% (20°C Temp)
Leerlaufspannung
Schweil3strombereich
'Anwendungsklasse
“Schutzklasse (IEC 529)

Normen

Dimensionen (HxBxL) (mm)
Gewicht

Qualitatsschnitt
Trennschnitt

TECHNISCHE DATEN

ZETA 40

1x230V £15%

16 A
16,8 A
3,9 kVA
5,3 kVA
<35W
09

35A/94V
40A/96V
45A/98V

40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A

ls|

IP 23

360x220x570
26kg

8 mm

12 mm

Entsorgen Sie das Produkt gemass
den ortlichen Standards.

www.migatronic.com/goto/weee

ZETA 60
3x400 V £15%
10A

6,8 A

4,7 KVA

7,4 KVA
<35W

0,9

40A /96 V
50A /100 V
60A /104 V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

Is|

IP 23

ZETA 100

3x400V £15%

20 A

19,1 A

13,2 kVA
29,9 kVA
<35W

0,8
Schneiden
75A/110V
85A/114V
100A/120V

248V
20-100 A
ls|

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

360x220x570
27 kg

12 mm

18 mm

405x345x675
36kg

<25 mm

<35 mm

! @ Erfiillt die Anforderungen an Gerate zur Anwendung unter erhéhter elektrischer Gefahrdung.
2 Geréte, die der Schutzklasse IP23 entsprechen, sind fir Innen- und Auengebrauch berechnet
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Fugen
75A/130V
85A/134V
100A/140V



GARANTIEBEDINGUNGEN

Migatronic Schweilmaschinen unterliegen wahrend
des gesamten Produktionsprozesses einer standigen
Qualitatskontrolle und durchlaufen im Rahmen der
Qualitatssicherung als komplett montierte Einheit
eine abschlielende Funktionsprifung.

Migatronic gewahrt auf neue Schweillmaschinen, die
nicht registriert wurden, eine 12-monatige Garantie.
Wenn neue Schweilmaschinen innerhalb von sechs
Wochen nach Rechnungsstellung registriert werden,
wird die Garantiezeit auf 24 Monate erweitert.

Die Registrierung muss Online unter der folgenden
Internetadresse erfolgen:
www.migatronic.com/warranty. Die
Registrierungsbestéatigung dient als Nachweis fur die
Registrierung und wird per E-Mail zugesendet. Die
Originalrechnung und die Registrierungsbestatigung
dienen dem Kaufer als Nachweis fir eine 24-
monatige Garantiezeit der Schweilmaschine.

Ohne Registrierung betragt die Garantiezeit zwolf
Monate fiir neue Schweillmaschinen ab Datum der
Rechnungsstellung an den Endverbraucher. Die
Originalrechnung dient als Nachweis fiir die
Garantiezeit.

Migatronic leistet gemaR den geltenden Garantie-
bedingungen eine Garantie auf Behebung von
Defekten an Schweilmaschinen, wenn innerhalb der
Garantiezeit nachgewiesen werden kann, dass diese
Defekte auf Material- oder Verarbeitungsfehlern
beruhen.

In der Regel wird keine Garantie fiir Schweil3brenner
geleistet, da sie als Verschleillteile angesehen
werden. Defekte, die innerhalb von sechs Wochen
nach Inbetriebnahme auftreten und durch Material-
oder Verarbeitungsfehler verursacht werden, werden
jedoch als Garantiefall anerkannt.

Alle Transportkosten im Zusammenhang mit einem
Garantieanspruch sind nicht Bestandteil der
Garantieleistung von Migatronic und erfolgen auf
eigene Rechnung und eigenes Risiko des Kaufers.

Ubrigens verweisen wir auf die jeweils geltenden
Garantiebedingungen auf der Migatronic Website:
www.migatronic.com/warranty.
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FRANGAIS

AVERTISSEMENT

La découpe au plasma présente des risques pour l'utilisateur et son entourage si ce procédé est utilisé de fagon incorrecte.
Par conséquent, I'équipement ne doit étre utilisé qu’en respectant les instructions de sécurité adéquates. Il est tout
particulierement nécessaire d’observer les points suivants :

Risques électriques

- La machine de découpe doit étre installée conformément aux réglementations de sécurité ainsi que par une personne diment
formée et qualifiée. La machine doit étre reliée a la terre par le cable d’alimentation.

- Toute exposition a un choc électrique constitue un danger. Elle peut entrainer des blessures voire un déces. En cas d'utilisation de la

machine de découpe au plasma, il est trés important de rester vigilant lorsque vous étes confrontés a de trés hautes tensions lors de

votre travail.

Assurez-vous que la machine de découpe est correctement entretenue.

Si les cables sont endommagés ou l'isolation entravée, le travail doit étre arrété immédiatement afin de procéder aux réparations.

Les opérations d’entretien et de réparation de I'équipement doivent étre réalisées par une personne diment formée et qualifiée.

Evitez tout contact avec des composants sous tension présents dans le circuit de découpe (torche et prise de masse) si vous

travaillez @ mains nues. Veillez a toujours porter des vétements secs et des gants de soudage ne présentant aucun trou.

Assurez-vous que vous étes relié a la terre correctement et en toute sécurité (par exemple, en portant des chaussures a semelle

en caoutchouc).

Veillez a ce que votre position de travail soit stable et siire (évitez par exemple les risques de chute).

Débranchez la machine avant de détacher la torche lors du changement d’électrode ou de toute autre opération de maintenance.

Utilisez uniquement la torche et les pieces de rechange spécifiées (consultez la liste des piéces de rechange).

Emission de chaleur et de lumiére

- Protégez vos yeux car méme une bréve exposition peut avoir des conséquences irréversibles sur la vue. Utilisez une cagoule de
soudage présentant I'indice de protection prescrit.

- Protégez-vous contre la lumiére provenant de I'arc dans la mesure ou les rayonnements attaquent la peau. Portez des vétements de
protection couvrant tout le corps.

- Dans la mesure du possible, veillez a bien isoler le lieu de travail et signaler aux personnes situées a proximité les risques inhérents a
la lumiére de l'arc.

Fumées de soudage et gaz
- Les fumées et gaz se formant lors de la découpe au plasma sont toxiques. Prenez les mesures adéquates en procédant a une
aspiration et et a une aération suffisantes.

Risque d'incendie

- Le rayonnement et les étincelles provenant de I'arc peuvent causer un incendie. Retirer les objets inflammables du lieu de soudage.

- Les vétements de soudage doivent aussi étre protégés contre les étincelles et les éclaboussures provenant de l'arc. (Utilisez par
exemple un tablier ignifuge et faites attention aux poches laissées ouvertes).

- Des réglements spécifiques s’appliquent aux piéces présentant un risque d'incendie ou d'explosion. Ces réglements doivent étre
respectés.

Bruit
- L’'arc émet des nuisances sonores dont le niveau dépend de I'opération de découpe. Dans certains cas, il peut s’avérer nécessaire
d'utiliser des protege-tympans.

Zones arisque
- Des précautions particuliéres doivent étre prises lors de la découpe au plasma dans un environnement fermé ou en hauteur en
présence de risques de chute.

Positionnement de la machine

- Placez la machine de découpe de sorte a éviter tout risque de chute.

- Des reglements spécifiques s’appliquent aux pieces présentant un risque d'incendie ou d'explosion. Ces reglements doivent étre
respectés.

Toute utilisation de la machine a des fins autres que celles prévues est fortement déconseillée et se fera a vos risques et périls.

Avant l'installation et la mise en service de la machine,
veuillez lire attentivement le présent manuel d'instructions.

Emission de bruit électromagnétique

Le présent équipement de découpe au plasma est congu pour une 5. qu’aucune personne portant un stimulateur cardiaque n’est
utilisation professionnelle et respecte les exigences de la norme présente et 'absence d’appareils acoustiques.

européenne EN/IEC60974-10 (Class A). Cette norme a pour but de 6. la présence d’équipements de calibrage et de mesure.
s'assurer que I'équipement de découpe au plasma n'est pas soumis 7. T'heure et le jour ou auront lieu la découpe au plasma et les

a des interférences ou qu'il n'est pas la source de perturbations autres opérations.

d'autres appareils électriques suite a I'émission de bruit electro- 8. la structure et I'utilisation qui est faite du batiment.
mfa_gne_thue. Parce que Ifarc est également source (_je brylt, une Si I'équipement de découpe au plasma est utilisé dans des zones
ut|||s_at|on sans perturbgtlons demandg de_s precautlops ala mise en d’habitation, des précautions particuliéres peuvent s’avérer
service et lors du fonctionnement de '¢quipement. Il incombe a nécessaires (p.ex. information sur les travaux temporaires de
I'utilisateur de veiller a ce que les autres équipements découpe au plasma).

électroniques environnants ne soient pas perturbés.

Vérifier dans I'espace ambiant :

1. que les cables d'alimentation et les cables pilotes sur le lieu de
découpe au plasma sont reliés aux autres appareils électriques.

2. laprésence d’émetteurs et de récepteurs radioélectriques et de
télévision.

3. la présence d’ordinateurs et de systémes de commande
électroniques.

4. la présence d’équipements de sécurité comme dispositifs de
contrdle et de surveillance de processus.

Comment réduire les émissions de bruit électromagnétique :

Eviter toute utilisation d'équipement sensible aux perturbations.
Utiliser des cables de soudage courts.

Placer les cables de soudage négatif et positif cote a cote.
Placer les cables de soudage au niveau du plancher.

Séparer les cables pilotes des cables d'alimentation.

Protéger les cables pilotes par blindage, par exemple.

Isoler l'alimentation des appareils sensibles.

Protéger l'installation dans son ensemble le cas échéant

PN AWN =
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PROGRAMME DE LA MACHINE

ZETA 40/60/100 est une machine de découpe au plasma
refroidie par air.

Tuyaux de soudage
La machine peut étre équipée de cables de retour de courant,
de piéces de rechange etc. du programme MIGATRONIC.

Chariot (option)
Les machines peuvent étre livrées avec un chariot de
transport.

DEFINITION DE LA DECOUPE
AU PLASMA

L’arc plasma est un arc trés chaud obtenu en comprimant un
gaz ionisé dans le petit orifice de 'embout de la torche.

En limitant la largeur de I'arc, il est possible d’atteindre de trés
hautes températures (supérieures a 15 000 C°) ainsi qu'une
trés haute vitesse du gaz. La haute température permet de
faire fondre la piéce a découper tandis que la haute vitesse
du gaz permet de retirer le métal fondu de la piéce a usiner.
L’idéal est d'utiliser un gaz inerte pour la découpe au plasma
mais de I'air comprimé peut également étre utilisé.
Cependant, la présence d'oxygene dans I'air comprimé doit
étre prise en compte lors de la conception de la torche.

Torche de découpe au plasma

La torche de découpe au plasma est quelque peu similaire a
une torche TIG mais est congue de sorte a forcer le passage
de I'arc dans un trés petit orifice de 'embout de la torche.
L’électrode est fabriquée en cuivre et I'extrémité présente une
petite piece en hafnium. L’embout est fabriqué en cuivre.
L’air comprimé traverse la torche et est utilisé pour créer le
gaz plasma et refroidir la torche.

L’allumage de I'arc est obtenu par une décharge a haute
fréquence entre I'électrode et 'embout (arc pilote). L’arc pilote
est limité a 3 secondes maximum afin d’empécher tout
chauffage de la torche et toute usure excessive des
consommables.

Lorsque la torche est placée a proximité de la piéce a usiner,
I'arc est transféré vers cette derniére, I'arc pilote s’éteint et
'opération de découpe commence.

Découpe de grilles et treillis métalliques

Une fois 'arc transféré vers la piece a usiner et la découpe
lancée, il est nécessaire de déplacer en permanence la torche
vers I'avant afin que I'arc soit toujours placé entre la torche et
le métal solide. Sinon, I'arc s'éteint. La méme chose se
produit si la torche est éloignée de la piéce a usiner.

S'il est nécessaire de découper une grille, un treillis métallique
ou bien d’autres matériaux discontinus, I'option “Grid” (grille)
doit étre utilisée en appuyant sur la touche en question du
panneau avant. Dans ce mode, la machine maintiendra I'arc
pilote allumé empéchant ainsi I'extinction de I'arc. Toutefois,
dans ce mode de découpe, les consommables et composants
de la torche s’useront plus vite et I'efficacité de la découpe
s'en trouvera réduite.

30

INSTRUCTIONS
PREALABLES

Raccordement au secteur

Assurez-vous que la tension d’entrée est
correcte. Elle doit correspondre a la tension
spécifiée sur la plaque signalétique de la
machine. Une fois la prise électrique branchée
sur le secteur, la machine est préte a étre
utilisée. Veuillez noter que tous les
branchements électriques doivent étre réalisés
par le personnel autorisé et qualifié. La machine
est mise en marche avec l'interrupteur principal.

Connexion de la commande a distance
(ZETA 100 AUTOMAT)

Les machines ZETA 100 congues pour des
applications automatisées et équipées d’'une
prise 8 broches peuvent étre contrdlées par une
commande a distance ou par une interface
robotique. Les broches de la prise présentent
les branchements suivants :

A: Signal d’entrée du courant de
soudage, 0 — +10V.
Impédance : 1 Mohm

Mise a la masse

: Détection de I'arc — Contact

relais (max. 1 A), complétement isolé

: Non utilisé

Détection de 'arc — Contact relais (max.
1 A), complétement isolé

Non utilisé

G: Alimentation +24 VDC. Protection court-
circuit avec résistance variable PTC (max.
50 mA).

H: Masse alimentation

®°®
® O® @
® ©

mo O

o

+15V

;;100 nF ;;1 00 nF
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Utilisation de générateurs

Tout raccordement a des générateurs peut
endommager la machine de découpe au plasma.

Une fois reliées a une machine de découpe au plasma,
les générateurs peuvent produire de fortes impulsions
de tension qui peuvent endommager la machine de
découpe au plasma. Utilisez uniguement des
générateurs a fréquence et tension stables de type
asynchrone.

Tout défaut sur la machine de découpe au plasma
occasionné par le branchement d'un générateur n’est
pas pris en charge par la garantie.

Alimentation en air comprimé

Le tuyau d’alimentation en air comprimé doit étre relié
a l'arriere du module d’alimentation. L air doit étre
propre et sec afin d'empécher l'usure rapide des
composants de la torche. Un filtre a air peut étre
installé spécialement a cet effet.

La capacité minimale du compresseur doit étre de
120 I/min pour une pression de 6-8 bar sur la

ZETA 40/60 et de 180 I/min pour une pression de 6-
8 bar sur la ZETA 100. Le compresseur ne doit pas
dépasser 8 bar.

A l'arriére du module d’alimentation se trouve un filtre &
air avec un manomeétre et un régulateur de pression.

Réglage de la pression d’air

Le module d’alimentation est équipé d’un pressostat

qui arrétera la machine si la pression a I'entrée

descend en-dessous de 3 bar (voir panneau avant ci-

dessus)

» Allumez la machine

* Appuyez sur le bouton “test air” du panneau avant
(la soupape a gaz s’ouvrira)

= Contrblez la pression d’air sur le manometre puis
réglez la pression sur 3,5 bar tout en gardant le
bouton “test air” appuyé. Différentes valeurs de
pression peuvent étre utilisées en fonction du type
de matériau, de I'épaisseur et de 'ampérage. Ne
pas dépasser 6 bar.

= Relachez le bouton-poussoir

Découpe
Ajustez le courant de coupe sur la valeur adaptée au
type et a I'épaisseur du matériau.

Sélectionnez le mode de découpe : normal ou “grid”
(grille).

Veillez a tenir la torche a I'écart des personnes et des
objets puis appuyez sur le déclencheur de la torche.
L’arc pilote s’allume.

Placez la torche a proximité de la piéce a usiner et I'arc
sera transféré. Si la torche n’est pas déplacée a
proximité de la piéce a usiner dans les 3 secondes
suivant I'allumage de I'arc pilote, ce dernier s’éteindra
et l'opération devra étre répétée.

Débutez la découpe depuis l'une des extrémités de la
piéce a usiner afin d’'empécher les scories et
projections de revenir sur la torche. Si la découpe doit
étre commencée au milieu de la piéce a usiner,
inclinez la torche afin d'éviter le retour des scories et
des projections sur cette derniére.

L’arc pilote permettra de transférer 'arc également sur
des piéces a usiner sales ou peintes.
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Vitesse de coupe

L'utilisation d’'une vitesse de coupe correcte permet
de découper complétement le matériau et de retirer le
matériau ainsi fondu du c6té opposé de la piece a
usiner en évitant le retour des étincelles et
projections.

En utilisant une vitesse de coupe correcte, le
matériau fondu s’écoulera selon un angle de 10-15°
par rapport a 'axe de la torche, ce qui permettra une
découpe nette des angles sans laisser de scories.

Une vitesse de coupe trop faible élargira la zone de
découpe, augmentera la zone d’influence thermique
et laissera des scories sur la surface de coupe.

Une vitesse de coupe trop élevée ne permettra pas
de découper toute I'épaisseur du matériau et
entrainera le retour de étincelles et projections.

Pendant la découpe, la torche doit toujours étre
placée perpendiculairement a la piéce a usiner.

Avantages de la découpe au plasma

La découpe au plasma offre de nombreux avantages
par rapport a 'oxycoupage. La zone d’influence
thermique est plus petite tandis que la haute teneur
en oxygene de 'oxycoupage empéche toute
utilisation sur de I'acier inoxydable. La température de
la découpe au plasma est supérieure a celle de
Foxycoupage et le flux d’air comprimé retire le
matériau fondu laissant ainsi des bords propres.

La découpe au plasma peut étre utilisée sur tous les
matériaux conducteurs.

Piéces d’usure

La torche présentent 2 piéces d’usure : I'électrode et
'embout.

L’extrémité en hafnium de I'électrode s’abime
pendant la découpe et lorsque cette usure atteint 2-
3 mm, I'électrode doit étre remplacée. Une électrode
usagée rendra difficile I'allumage de I'arc pilote
entrainant une instabilité de I'arc et une mauvaise
qualité de coupe.

L’embout ne doit présenter aucune projection.
L'orifice deviendrait alors plus large et irrégulier
entrainant ainsi une baisse de la qualité de coupe.
La durée de vie des consommables est variable et
dépend également de l'application.

Torche et piéces de rechange
Utilisez uniqguement des piéces d’usure et de
rechange d’origine.



UNITE DE COMMANDE

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Bouton de commande

La machine est équipée d'un bouton de
commande qui est utilisé pour régler le
courant de coupe :

20-45A pour le modéle ZETA 40
20-60A pour le modéle ZETA 60
20-100A pour le modéle ZETA 100.

Voyant d’arc plasma

Le voyant d’arc plasma s’allume pour des
raisons de sécurité ainsi que pour indiquer s'il existe
une tension a la sortie de la torche.

v= l

Voyant de surchauffe

hfm Le voyant de surchauffe s’allume si la
découpe est interrompue en raison d’une surchauffe
de la machine.

) Voyant courant défaillant
Le voyant courant défaillant s'allume si la
tension du secteur est inférieure a la tension nominale
de plus de 15 %.

Indicateur de la pression d’air

L’indicateur de la pression d’air s’allume si la
pression est inférieure a 3 bar provoquant ainsi l'arrét
de la machine.

.= Alarme torche

Voyant ROUGE clignotant : un court-circuit
s'est produit a l'intérieur de la torche (torche
endommagée ou mauvaise assemblage des
composants électriques tels que I'électrode, I'embout
etc.). Le générateur est arrété.
Voyant ROUGE ALLUME EN CONTINU : la téte de la
torche n’est pas complétement montée. Cette alarme
informe I'opérateur du risque de choc électrique en
raison de I'exposition des composants électriques a
de hautes tensions. Le générateur est arrété.
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PLASMA CUT

ZETA 100

PLS (ZETA 100)
Ce message s’affiche en cas de court-
circuit de la torche plasma.

LO.P (ZETA 100)
Ce message s’affiche lorsque la
pression de I'alimentation en air est

insuffisante.

HI.P (ZETA 100)
Ce message s’affiche lorsque la
pression de I'alimentation en air est trop

élevée.

| Symboles d’erreur
Le voyant situé a coté de l'icone clignote
lorsque d’autres types d’erreurs sont détectés. Un
symbole d’erreur apparait simultanément a I'écran.

Exemples de codes d’erreur :
(Le code d’erreur peut étre effacé par une pression

sur la touche . )

- L’icbne apparait lorsque la tension
secteur est trop élevée. Le message

E04-01 apparait lorsque la tension secteur est

insuffisante.

La machine de soudage doit étre raccordée a un

courant de 400 V AC, +/-15 % 50-60 Hz.

Erreur secteur

AUTRES TYPES D’ERREURS

Si d’autres symboles d’erreur apparaissent, la
machine doit étre mise hors tension puis sous tension
pour effacer le symbole.

L’affichage répété du symbole d’erreur indique que la
source d’'alimentation doit étre réparée.



Mode de découpe

== Découpe normale
Cette fonction doit étre utilisée en général.

A

Cette fonction ne doit étre utilisée que dans

des conditions particulieéres dans la mesure ou
elle accélére l'usure des consommables de la torche
et ralentit la découpe.

-O- Découpe “Grid” (grille)

= Gougeage (ZETA 100)

O Cette fonction est utilisée avec une buse
spéciale permettant a I'arc plasma d’éliminer le

matériau fondu et, par conséquent, de créer une

rainure. Lors du gougeage, la torche doit étre inclinée

a 45° par rapport a I'élément a souder et orientée de

sorte que le matériau fondu soit éliminé en toute

sécurité.

La pression de I'air comprimé doit étre réglée a 3,5

bars.

(ZETA 100)
O Cette fonction permet d’afficher la tension d’arc
ou le courant de découpe. Appuyez sur la
touche pendant 3 secondes ; le voyant lumineux situé
a coté de lindicateur « A » s’éteint lorsque la tension
d’arc s’affiche. Appuyez de nouveau sur la touche
pour revenir au courant de découpe.

- Test pression d’air
O En appuyant sur ce bouton, la soupape a gaz
s’ouvrira sans allumer d’arc. Cette opération
permet de contrdler la pression d’air sur le manometre
placé a I'arriére de la machine et de régler ce dernier
sur une pression maximale de 3,5 bars pour le ZETA
40/60. Pour le ZETA 100, il est recommandé
d’appliquer une pression de 4,0 bars pour le coupage
et de 3,5 bars pour le gougeage.

Sur le ZETA 100, lorsque la touche TEST PRESSION
D’AIR est activée, la pression de I'air comprimé
apparait sur I'écran.
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MAINTENANCE

Une maintenance insuffisante de la machine peut
réduire la fiabilité de son fonctionnement et
entrainer une expiration de la garantie.

Les machines de découpe au plasma ZETA
n'exigent pratiquement aucune maintenance.
Cependant, toute exposition a de I'air
extrémement humide, corrosif ou poussiéreux
entrainera une dégradation des soudeuses.

Maintenance périodique

Afin d’éviter tout probléeme, la procédure suivante
doit étre respectée au moins une fois par an ou
tel que jugé nécessaire.

- débranchez la machine du secteur et attendez
2 minutes avant de retirer les panneaux
frontaux.

- nettoyez les pales du ventilateur ainsi que les
composants de la conduite de refroidissement
avec de I'air comprimé sec et propre.

Séparateur d’eau

o Videz et nettoyez le séparateur d’eau du
manodétendeur. Pour cela, appuyez sur la
soupape d’aération située en bas du cache en
verre lorsque I'air comprimé est activé, ou
dévissez le cache et nettoyez-le.

e Les impuretés de 'air peuvent causer la
formation de vert-de-gris sur I'électrode et la
buse, ou créer des courts-circuits entre
I'électrode et la buse de coupe. L’humidité de
I'air empéche I'arc pilote de démarrer.

e En présence d'impuretés et d’humidité dans
I'air de coupage, I'extrémité de I'électrode et
l'intérieur de la buse doivent étre nettoyés
avec du papier de verre fin.

Tuyau plasma et téte de coupe
o Vérifiez

- que la téte de coupe n’est pas endommagée.

- que l'extérieur du tuyau plasma n’est pas
endommagé.

- Si nécessaire, remplacez la buse, I'électrode et
l'isolant de I'électrode.

Nettoyez fréquemment la buse a l'aide d’'une brosse
métallique afin d’enlever les particules de métal.
N'utilisez pas d’éléments tranchants, car ils peuvent
endommager l'orifice de la buse. La buse est une piece
d'usure ; il est donc important de repérer les buses usées
a remplacer. La téte de coupe risque de fondre si la buse
n'est pas remplacée a temps. La photo ci-dessous
montre une buse neuve a gauche et une buse usée a
droite. La formation d'une petite cavité dans l'orifice
indique que la buse est usée.

Des particules de métal peuvent se déposer entre
I'électrode et le porte-buse. Ces particules doivent étre
enlevées en injectant de I'air comprimé a l'intérieur tout
en tapant légérement dessus.

Fonction torche/amorgage (Zeta 100)

A chaque remplacement de I'électrode, il est important de
vérifier la mobilité du mécanisme d'amorcgage et de le
lubrifier si besoin.

La photo ci-dessous indique ou appliquer la graisse et
illustre le mouvement a effectuer pour lubrifier le
mécanisme interne.

Retirer tout excés de graisse avant de replacer la torche.
Nous conseillons d'utiliser de la vaseline pure sans
solvants ni huile de paraffine.

Eviter tout autre lubrifiant contenant des solvants, comme
le toluéne, les xylénes et le benzéne (notamment sous
forme de vaporisateur), qui risque de détériorer les piéces
internes du mécanisme de la torche.

EVITER également tout produit & base de silicone, de
lithium et de téflon, qui risque de réagir avec les pieces
en caoutchouc a l'intérieur de la torche.
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CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Alimentation:

Tension de secteur (50Hz-60Hz)

Fusible

Courant secteur efficace

Puissance, (100%)

Puissance, max

Puissance en circuit ouvert

Efficacité

Charge autorisée :

100% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 40°C)
60% du facteur d’utilisation (temp. ambiante 40°C)
40% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 40°C)
35% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 40°C)
100% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 20°C)
60% du facteur d'utilisation (temp. ambiante 20°C)
Tension en circuit ouvert

Plage de courant

"Classe d’application

“Classe de protection (IEC 529)

Normes

Dimensions (hxIxL) (mm)
Poids

Qualité de coupe

Coupe max.

Veillez a mettre le produit au rebut selon
les normes et réglementations locales.

www.migatronic.com/goto/weee

@ La machine respecte les normes exigées pour les machines fonctionnant dans des environnements présentant de hauts risques de choc électrique.

2

ZETA 40

1x230V +15%

16 A
16,8 A
3,9 kVA
5,3 kVA
<35W
0,9

35A/94V
40A/96V
45A/98V

40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A

Is|

IP 23

360x220x570
26kg

8 mm

12 mm

ZETA 60
3x400 V £15%
10A

6,8 A

4,7 kVA

7,4 KVA
<35W

0,9

40A/96V
50A/100V
60A /104 V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

ls|

IP 23

ZETA 100

3x400V £15%

20A

19,1A

13,2 kVA
29,9 kVA
<35W

0,8

Coupage
75A/110V
85A/114V
100A /120 V

248V
20-100 A
ls|

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

360x220x570
27 kg

12 mm

18 mm

Tout équipement portant la marque 1P23 est congu pour un usage en extérieur et intérieur.
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405x345x675
36kg

<25 mm

<35 mm

Gougeage
75A/130V
85A/134V

100 A/ 140V



CONDITIONS DE GARANTIE

La qualité des machines de soudage Migatronic est
évaluée tout au long du processus de production ; un
test final d’assurance qualité permet également de
vérifier le bon fonctionnement des unités aprés
'assemblage.

La période de garantie est de 12 mois pour les
nouvelles machines a souder si aucun
enregistrement n’est effectué. Dés I'enregistrement
des nouvelles machines dans les 6 semaines de la
facturation, la période de garantie et étendue a

24 mois

La machine doit étre enregistrée sur Internet, a

'adresse suivante : www.migatronic.com/warranty.

Un certificat confirmant I'enregistrement est envoyé
par e-mail. L’original de la facture et le certificat
d’enregistrement de la machine de soudage font état
de la garantie de 24 mois auprés de 'acquéreur.

En I'absence d’enregistrement, la période de
garantie standard est de douze mois pour les
machines de soudage neuves a compter de la date
de facturation a I'utilisateur final. La période de
garantie est établie a partir de I'original de la facture.

Migatronic garantit ses produits conformément aux
conditions en vigueur ; seuls les problémes
constatés sur les machines de soudage pendant la
période de garantie et provoqués par un défaut
matériel ou un vice de fabrication sont pris en
charge.

En régle générale, la garantie ne couvre pas les
torches de soudage, assimilées a des piéces

d’'usure ; cependant, les défaillances constatées
dans les 6 semaines suivant la mise en route et dues
a un défaut matériel ou a un vice de fabrication sont
prises en charge.

Aucune forme de transport liée a une demande de
garantie n’est couverte par la garantie Migatronic ; il
incombe donc a I'acquéreur de prendre en charge le
transport a ses propres frais et risques.

Les conditions de garantie Migatronic sont
disponibles a I'adresse
www.migatronic.com/warranty.
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SVENSKA

VARNING

Plasmaskarning kan vid fel anvandning vara farlig for saval anvandare som omgivning. Darfor far utrustningen
endast anviandas under iakttagande av relevanta siakerhetsforeskrifter. Var sarskilt uppmarksam pa féljande:

Elektrisk storning

- Plasmaskarutrustningen skall installeras foreskriftsmassigt. Maskinen skall jordférbindas via natkabel.

- Det ar farligt att fa elektriska stotar. Det kan ge héalsoproblemer och i varsta fall leda till déden. Vid anvandning av
plasmaskarutrustning skall man vara sarskilt uppmarksam, fér man arbetar med mycket hdga spanningar.

- Sorj for regelbunden kontroll av maskinens sékerhetstillstand.

- Skadas kablar och isoleringar skall arbetet omgéende avbrytas och reparation utforas.

- Kontroll, reparation och underhall av utrustning skall utféras av en person med nédvandig fackmannamassig kun-
skap

- Undvik beroring av spanningsférande delar i skarkretsen (skarbrénnare och aterledarklamma) med bara hander.
Anvand aldrig defekta eller fuktiga svetshandskar och hall klader torra.

- Isolera dig sjalv fran jord och svetsobjektet (anvand t.ex. skor med gummisula).

- Anvand en saker arbetsstallning (undvik t.ex. stallning med fallrisk).

- Folj reglerna for "Svetsning under sarskilda arbetsforhallanden” (Arbetarskyddsstyrelsen).

- Stang av maskinen innan skarebrannaren avskiljs vid byte av elektrod och annan service.

- Anvand endast specificerad skarbrannare och reservedelar (se reservedelslistan)

Skarljus

- Skydda 6gonen da aven kortvarig paverkan kan ge bestaende skador pa synen. Anvand svetshjalm med féreskriven
filtertathet.

- Skydda kroppen mot ljuset fran ljusbadgen da huden kan ta skada av stralningen. Anvand skyddsklader som skyddar
alla delar av kroppen.

- Arbetsplatsen bor om mgjligt avskarmas och andra personer i omradet varnas for ljuset fran ljusbagen.

Rok och gas
- ROk och gaser, som uppkommer vid skarning, ar farliga att inandas. Anvand tillracklig utsugning samt ventilation.

Brandfara

- Stralning och gnistor fran ljusbagen kan férorsaka brand. Lattanténdliga saker avlidgsnas fran svetsplatsen.

- Arbetsklader skall vara skyddade fran gnistor och sprut fran ljusbagen (anvand ev. brandsakert forklade och var
aktsam for 6ppna fickor).

- Sarskilda regler ar gallande for rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa foreskrifter.

Stérning
- Ljusbagen framkallar akustisk stérning. Stérningsnivan beror pa skaruppdraget. Oljudet har ofta en niva som kraver
att horselskydd anvands.

Farliga omraden
- Sarskild forsiktighet skall visas, nar skararbetet foéregar i stdngda rum, eller i héjder dar det ar fara for att falla ned.

Placering av skarutrustning
- Placera skarutrustningen saledes, att dar ej ar risk for, att det valter.
- Sarskilda regler ar géllande fér rum med brand- och explosionsfara. Folj dessa forskrifter.

Anvandning av maskinen till andra &ndamal &n det den &r tillagnad sker pa eget ansvar.

Las igenom denna instruktionsbok noggrant
innan utrustningen installeras och tas i bruk!

Elektromagnetiska storfalt

Denna svetsutrustning, tillagnad professionell anvandning, omfattar 7. Tidpunkt pa dagen, nar svetsning och andra aktiviteter fore-
kraven i den europeiska standarden EN/IEC60974-10 (Class A). kommer.
Standarden ar till for att sdkra att svetsutrustning inte stor eller blir 8. Byggnaders struktur och anvandning.

stord av annan elektrisk utrustning till foljd av elektromagnetiska
storfalt. Da aven ljusbagen stor forutsatter storningsfri drift att man
foljer forhallningsregler vid installation och anvandning. Anvandaren
skall sékra att annan elektrisk utrustning i omradet inte stors.

Om svetsutrustningen anvands i bostadsomraden kan det vara n6d-
vandigt att iakttaga sarskilda férhallningsregler (t.ex. information om
att svetsarbete kommer att utféras pa morgonen).

Féliande skall & i det . sdet: Metoder fér minimering av stérningar:
1016;\?.& Sbla OVﬁrs_es ! Ike b?ng_lvnatomra az .t « lutna till 1. Undvik anvandning av utrustning som kan stéras ut.
. Natkablar och signalkablar i svetsomradet, som ar anslutna ti Korta svetskablar.

annan elektrisk utrustning. . ; ry b
- h Lagg plus- och minuskablar tatt tillsammans.
2. Radio- och tv-sandare och mottagare. Plsgera svetskablarna i golvniva.
i' gg_\tkorehr ?Cl? .?Iekktr?mik? stytrsystf_em. kni h Signalkablar i svetsomradet tas bort fran natanslutningar.
axer e;s riusk utrustning, t.ex. overvakning oc Signalkablar i svetsomradet skyddas, t.ex. med avskarmning.
processtyrming. Isolerad natférsorjning av stromkansliga apparater.

5 Anvanqare av pace[naker'och horap parater. . Avskarmning av den kompletta svetsinstallationen kan éver-
6. Utrustning som anvands till kalibrering och méatning. vigas vid sarskilda tillfallen

PN WN
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MASKINPROGRAM
ZETA 40/60/100 ar en luftkkyld plasmaskarmaskin.

Slangpaket och kablar
Till maskinerna kan MIGATRONIC fran sitt produkt-
program leverera returstromkablar, slitdelar mm.

Transportvagn (extrautrustning)
Maskinerna kan levereras med transportvagn.

VAD AR PLASMASKARNING

Plasmafysik

Plasmaljusbagen &r en mycket koncentrerad ljusbage,
som uppstar genom att ljusbagen blir mekanisk
koncentrerad och insnavd igenom ett litet dyshal.
Denna insnavning ger mycket hdga temperaturer
(6ver 15000°C) och en mycket hdg hastighet. Den
héga temperaturen gor materialet flytande, och
materialet pressas bort av den kinetiska energin i ljus-
bagen.

En ideel plasmagas ar molekylar, har hogt varme-
ledningsamne, ar latt att ionisera och har hég
molekylevikt. Tryckluft &r [Amplig som plasmagas,
dock skall bréannaren ha en sarskild utformning, da det
finns syre i tryckluften.

Plasmabrannaren

En plasmabrannare liknar ett TIG-slangpaket, dar det
medfdljer en dysa som gor en mekanisk insnérning av
ljusbagen.

Elektroden bestar av koppar, var det ar inpressat en
stift av hafnium. Dysan ar av koppar.

Det finns endast en tryckluftsledning till pistolen, dar
gasen delas till plasmagas och kylgas. For att ljus-
bagen kan tandas, leds en HF-gnista mellan
elektroden och dysan. Darvid ioniseras plasmagasen,
och pilotljusbagen tands. Av sakerhetsskal, samt for
att undga uppvarmning och slitage, ar
pilotljusbagetiden begransad till max. 3 sek.

Nar brannaren placeras pa skaramnet, kommer ljus-
bagen att dverforas till amnet, pilotljusbagen slocknar
och skarprocessen startar.

Skarning i metallnat och galler

Det ar nodvandigt att féra brannaren konstant framat
nar ljusbagen har éverforts till skdramnet, och skar-
processen ar i gang. Annars slocknar ljusbagen. Det
samma sker, om brannaren tas bort fran svetsamnet.
Om det &r nddvandigt att skara i metallnat, galler eller
andra avbrutna material, maste man anvanda "galler”
funktionen. | denna skareprocess kommer maskinen
alltid ha tand ljusbage. Dessvarre kommer brannare-
och slitdelar férbrukas snabbare, och skarprocessen
blir lAngsammare.
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IGANGSATTNING

Natanslutning

Maskinen skall anslutas till korrekt natférsorjning i
enlighet den pasatta typskylten. Efter montering av
natkontakten ar maskinen klar fér anvandning. Nat-
kontakt forbindelsen skall féretagas av auktoriserad
och kvalificerad personal. Tand och slack maskinen
med hjalp av brytaren pa maskinen.

Anslutning av fjarrkontroll (ZETA 100 AUTOMAT)
ZETA 100 for automat-anvandning kan fjarregleras via
en fjarrkontroll eller en svetsautomat. Fjarrkontroll-
uttaget har terminaler for foljande funktioner:

A: Input-signal for svetsstrom, 0 —
+10V indgangsimpedans: 1Mohm

B: Signal-noll

C: Output-signal for etablerad ljusbage
(max. 1A), fullt isolerad

:NC

E: Output-signal for etablerad ljusbage (max. 1A), fullt
isolerad

F: NC

G: Forsorjningsspanning +24VDC. Kortslutningssakrat
med PTC modstand (max. 50mA)

H: Fdrsorjnings-noll

®°9®
® O® @
® ©

O

+15V

;;100 nF ;100 nF

C O———

0o G

E O—F——

F O—

G O

PTC 70Q J_+24VDC

"o pi

Generatordrift

Anslutning till generator kan medféra, att plasmaskar-
maskinen 6delaggs.

Generatorer kan i férbindelse med anslutning till en
plasmaskarmaskin avge stora spanningspulser som
verkar 6delaggande pa plasmaskarmaskinen. Enbart
frekvens- och spanningsstabila generatorer av
asynkron-typen far anvandas. Defekter, som uppstar
pa plasmaskarmaskinen som foljd av anslutning till
generator, omfattas ej av garantin.



Tryckluftsanslutning

Tryckluftsslangen skall férbindas bak pa stromkallan.
Tryckluften skall vara ren och torr fér att undga slitage
pa slitdelar i brénnaren. Fér att uppna detta kan man
montera ett sérskilt luftfilter. Tryckluftsanlaggningen
skall ha en kapacitet pa min. 120 I/min vid ett tryck pa
6-8 bar pa ZETA 40/60 och min. 180 I/min vid ett tryck
pa 6-8 bar pa ZETA 100. Kompressorn far ej éverstiga
8 bar.

ZETA har inbyggd tryckreduktionsventil och en mano-
meter.

Installning av skarluft

Maskinen ar utrustad med en Iufttrycksindikator, som
stoppar maskinen, om inloppstrycket ar mindre an

3 bar.

e Tand maskinen

o Tryck pa "Lufttest” knappen pa funktionspanelen
(gasventilen 6ppnas)

o Hall fast knappen och justera lufttrycket till 3,5 bar.
Lufttrycksstorleken beror pa materialtyp, tjocklek
och strémstyrka. Overstig inte 6 bar.

o Slapp knappen

OBSERVERA!

Det ar viktigt att kontrollera flowet med hjalp
av plasmagastestaren.

Flowet SKALL ligga mellan de tva strecken
pa gastestaren.

Ligger flowet utanfér, resulterar det i
antingen dalig skérkvalitet eller kort livs-
langd pa slitdelarna.

Skarprocessen
Stall in skarstrommen i forhallande till materialtyp och
tjocklek.

Valj skarmetod: normal eller "galler” skarning.

Hall brannaren pa avstand fran personer eller objekt
och tryck pa brannaravtryckaren. Pilotljusbagen tands.

Placera brannaren mot skaramnet, och ljusbagen blir
overford. Pilotliusbagen slocknar om brannaren inte
fors mot skaramnet inom 3 sek. efter att pilotljusbagen
har tands.

Starta skareprocessen fran den ena anden av skar-
amnet for att undga, att slagg och sprut returnerar till
brannaren. Om det ar nédvandigt att skara i mitten av
ett amne, vinkla brannaren for att undvika slagg och
sprut mot brénnaren. Pilotljusbagen kommer att tillata
Overforing av ljusbagen aven pa smutsig eller malade
ytskikt.
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Skarhastighet

Den korrekta skarhastigheten gor det magjligt att skara
materialet och avlagsna det smalta materialet fran den
motsatta sidan av skaramnet.

Det smalta materialet har ett flow pa en 10-15 vinkel
mot brannaraxeln vid korrekt skarhastighet. Det gor
det mojligt att uppna rena skarhérn utan slagg.

For langsam skarhastighet utvidgar skaromradet, okar
varmezonen och lamnar efter slagge pa skaromradet.

For hog skarhastighet gor att man skar igenom
materialet och returnerar slagg och sprut.

Brannaren skall hallas lodratt mot svetsdmnet under
skarprocessen.

Fordelar vid plasmaskarning

Plasmaskarning ger manga fordelar i férhallande till
autogenskarning. Smaltbadet ar smalare med det
hoga innehall av oxygen i autogenskarning, och
darmed ar det inte mojligt att skara i rostfritt stal.

Den hdga temperaturen och tryckluften avlagsnar det
smalta materialet och efterlamnar rena skarytor.
Plasmaskarning kan anvandas till alla elektrisk
ledande material.

Slitdelar

Det finns tva slitdelar i brannaren: elektrod och dysa.
Elektrodens ande av hafnium slits under skarning och
skall bytas ut nar det ar 2-3mm kvar. En utsliten
elektrod gor det svart att etablera pilotljusbage, vilket
resulterar i en ostabil ljusbage och reducerar skar-
kvaliteten.

Dysan skall hallas fri fran skarsprut, da 6ppningen
vidgas och blir oregelbunden vilket reducerar skar-
kvaliteten.

Livslangden varierar och beror pa skaruppgifterna.



FUNKTIONSPANELEN

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Vridknapp

Maskinen ar forsedd med en vridknapp,
som anvands till installning av skar-
strémmen.

20-45A fér ZETA 40
20-60A for ZETA 60
20-100A fér ZETA 100.

Plasmaljusbage
Plasmaljusbageindikatorn lyser av sakerhets-

G

skal om det finns spanning pa brannaren.

Overhettning
Overhettningsindikatorn lyser, skarprocessen
avbryts pa grund av 6verhettning av maskinen.

Natfel
= Natfelsindikatorn lyser, nar natspanningen ar
mer an 15% lagre &n den berdknade spanningen.

x @ Lufttrycksindikator
Lufttrycksfelindikatorn lyser, nar lufttrycket
fallder till under 3 bar. Maskinen stannar.

.= Brannarfel

Brannarindikatorn blinkar, nar det uppstar en
kortslutning i brannaren (skadad brannare eller dalig
samling av elektriska delar som elektrod, dysa etc.)
Maskinen stannar.
Brannarindikatorn lyser, nar brannerhuvudet inte ar
korrekt ihopsatt. Indikatorn informerar anvandaren om
risken for elektrisk stot da de utsatta elektriska delarna
ar utsatat for hdg spanning. Maskinen stannar.
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PLASMA CUT

ZETA 100

PLS (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid kortslutning i
plasmabrannaren.

LO.P (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid for lagt
tryckluft fran luftanslutningen.

HI.P (ZETA 100)
Texten visas i displayen vid for hog
tryckluft fran luftanslutningen.

| Visning av felkoder
Indikatorn vid sidan av ikonen blinkar, nar det
uppstar andra typer av fel. Samtidigt visas felkod i dis-
playen.

Utvalda felkoder:

(Felmeddelanden avildgsnas genom att trycka -
knappen)

Spanningsfel
Ikonen visas, nar natspanningen ar for
hég. E04-01 visas, nar natspanningen

ar for lag.
Anslut maskinen til 400V AC, +/-15% 50-60Hz.

ANDRA FELTYPER

Om andra felkoder visas i displayen skall maskinen
stangas av och tandas for att aviagsna meddelandet.
Om felmeddelande visas upprepade ganger, ar
reparation av stromkallan nédvandig.



Val av skdarmetod

= Normal skarning
Denna funktion bor vara aktiv under normailt
bruk.

= ”Galler’skarning
Denna funktion bdr endast anvandas under
speciella férhallanden (t.ex skarning i metall-
nat), da livslangden pa slitdelar till brannaren kortas,
och skarhastigheten nedsatts.

p—u Fogning (ZETA 100)

O Till denna funktion anvands en sarskild dysa,
som tillater plasmabagen att bldsa bort det

smalta materialet och darmed skapa en fog. Under

fogning skall brannaren hallas i en 45° stallning i for-

hallande till skdramnet och anvandaren skall férsakra

sig om att brannaren halls, sa att det smalta materialet

blases i ratt riktning rent sdkerhetsmassigt.

Lufttrycket skall vara installt till 3,5 bar.

(ZETA 100)

Denna funktion anvands till visning av ljusbage-

spanning eller skarstrom. Avtryckaren halls
nere i 3 sekunder, och “A” indikatorn slocknar, nar ljus-
bagespanningen visas. Nar avtryckaren trycks igen,
atergar visningen till skarstrom

== m= |_ufttryckstest
Gasventilen 6ppnas, utan att ljusbagen ténds.
Det ar da mojligt att kontrollera och evt. justera
pa lufttrycksmataren bak pa maskinen. Lufttrycket
skall vara 3,5 bar for ZETA 40/60 och for ZETA 100
rekommenderas 4,0 bar for skarning och 3,5 bar for
fogning.
Genom att trycka pa lufttrycksbrytaren pa ZETA 100
visas trycket pa den komprimerade luften.
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UNDERHALL

Bristande underhall kan medfora nedsatt drifts-
sakerhet och bortfall av garanti.

Man skall utféra periodisk eftersyn pa ZETA skar-
maskinerna.

Periodisk eftersyn:
For att sékra en problemfri drift skall féljande eftersyn
utféras minst en gang arligen, eller efter behov.

Avbryt maskinen fran forsorjningsnatet och vanta
2 minuter innan sidoskdrmarna avmonteras. Detta
skall endast féretagas av elkunnig personal.

Flaktvingarna och komponenterna i kylkanalen
rensas fran smuts med tryckluft.

Vattenavskiljare

Tém och rengor vattenavskiljaren pa regulatorn.
Detta gors genom att trycka pa utluftningsventilen i
botten av glaskapan nar tryckluften ar avstangd,
eller genom att helt skruva av kapan och rengéra
for smuts.

Orenheten i luften medfér att elektrod och dysa blir
instabil eller kan orsaka kortslutningar mellan
elektroden och skardysan. Fukt i luften forhindrar
start av pilotljusbagen.

Om det har funnits orenheter eller fukt i skarluften,
rengdrs anden av elektroden och den invandiga
sida av dysan med fint sandpapper.

Plasmaslangen och skarhuvudet

Undersok

- skéarhuvudet for skader,

- plasmaslangen for skador pa 6verdraget

- och byt ut, efter behov, dysa, elektrod och
elektrodisolator.

Dysan bor regelbundet rengoras fran metallsprut
med hjalp av en stalborste. Man far inte anvanda
skarpa féremal da dessa kan skada dyshalet.
Dysan ar en slitdel, och det ar darfor viktigt att
regelbundet kontrollera, om den skall bytas ut. Det
finns en risk for nedsmaltning i skarhuvudet, om
utbytet inte sker i tid. Nedanstaende foto visar en
ny dysa till vanster och nedsliten dysa till héger.

Under skarning kan det bildas metallsprut mellan
elektroden och dyskapan. Detta metallsprut skal
avlagsnas genom att blasa in tryckluft, medan man
bankar latt pa det.
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Brannar/tandingsfunktion (Zeta 100)

Det ar viktigt att sakra sig, att tandings-
mekanismen ar rorlig, varje gang elektroden byts
ut. Smorjning ar nédvandig, om
tandingsfunktionen inte fungerar korrekt.
Nedanstaende foto visar, var smorjningen skall
forega, och det ar viktigt att trycka upp och ned for
att smorja tandningsfunktionen.

Avlagsna Overskyddande smoérjmedel innan
monetring av brannarhuvudet.

Vi rekommenderar ren vaselin utan tillsatser eller
parafinolja.

Andra smdrjmedel som t.ex toluen, xylen eller
benzen (sarskilt som spray) ar icke fillatet, da det
kan 6delagga inre delar av brannarens
mekanismer.

Silicium-baserade, Lithium-baserade och Teflon-
baserade produkter ar ICKE tillatet, da de kan
reagera med invandiga gummidelar.
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Stromkalla:

Natspanning (50Hz-60Hz)
Natsakring

Natstrom, effektiv

Effekt, (100%)

Effekt, max

Effekt, tomgang
Verkningsgrad

Tillaten belastning:

100% (40° omgivnigstemp)
60% (40° omgivnigstemp)
40% (40° omgivnigstemp)
35% (40° omgivnigstemp)
100% (20° omgivnigstemp)
60% (20° omgivnigstemp)
Tomgangsspanning
Strémomrade
'Anvandarklass
“Skyddsklass (IEC 529)
Norm

Dimensioner (hxbxI) (mm)
Vikt

Kvalitetssnitt
Delningssnitt

ZETA 40
1x230V +15%
16 A

16,8 A

3,9 kVA

5,3 kVA
<35W

0,9

35A/94V
40A/96V
45A/98V

40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A
ls|

IP 23

360x220x570
26kg

8 mm

12 mm

Avskaffa produkten i enlighet med
galldande regler och forskrifter.
www.migatronic.com/goto/weee

! |§| Maskinen uppfyller de krav som stélls under anvandning i omraden med ¢kad risk for elektrisk stot.

2

Maskinen kan anvandas utomhus, da den uppfyller kraven i skyddsklass 1P23.”

TEKNISK DATA

ZETA 60
3x400 V £15%
10A

6,8 A

4,7 KVA

7,4 KVA
<35W

09

40A /96 V
50A/100V
60A /104 V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

ls|

IP 23

ZETA 100

3x400V £15%

20 A

19,1 A

13,2 kVA
29,9 kVA
<35W

0,8

Skérning
75A/110V
85A/114V
100A/120V

248V
20-100 A
ls|

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

360x220x570
27 kg

12 mm

18 mm
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405x345%x675
36kg

<25 mm

<35 mm

Fogning
75A/130V
85A/134V
100 A/ 140V



GARANTIVILLKOR

Migatronic svetsmaskiner kvalitetskontrolleras
I6pande i hela produktionsforloppet och avprovas
som en samlad enhet genom noggrann,
kvalitetssakrad funktions- och sluttest.

Migatronic tillampar 12 manaders garanti pa nya
svetsmaskiner, som ej ar registrerade. Om nya
svetsmaskiner registreras innan 6 veckor efter
fakturering, utvidgas garantiperioden till 24 manader.

Registrering skall gbras via internet pa
www.migatronic.com/warranty. Som bevis for
registreringen galler registreringsbeviset, som sands
via e-mail. Orginalfakturan samt registreringsbeviset
ar kdparens dokumentation for att svetsmaskinen
omfattas av 24 manaders garanti.

Standard garantiperioden ar 12 manader for nya
svetsmaskiner raknat fran fakturadatum till slutkund,
om registrering icke foretagits. Orginalfakturan ar
dokumentation for garantiperioden.

Migatronic ger garanti i forhallande till gallande
garantivillkor genom att avhjalpa brister eller fel pa
svetsmaskiner, som pavisligt inom garantiperioden
kan harledas material- eller produktionsfel.

Det beviljas som huvudregel icke garanti pa
slangpaket, da dessa anses som slitdelar; dock
kommer fel och brister, som uppstar inom 6 veckor
efter ibruktagningen och som harleds till material-
eller produktionsfel, betraktas som garanti-
reklamation.

All form av transport i férhallande med en garanti-
reklamation omfattas ej av Migatronics garantiservice
och kommer saledes ske for kdparens rakning och
risk.

| 6vrigt hanvisas till Migatronics gallande
garantivillkor, som ar tillganglig pa
www.migatronic.com/warranty.
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SUOMI

VAROITUS

Plasmaleikkaus saattaa olla vaarallista koneen kayttdjille, lahistolla tyoskenteleville ihmisille ja muulle
ympéristolle, mikali laitetta kasitellaan tai kdytetdadn vaarin. Tasta syysta laitetta kdytettdessa on aina ehdottomasti
noudatettava laitteen turvallisuusohjeita. Erityisesti tulee kiinnittdd huomiota seuraaviin seikkoihin:

Sahko

- Hitsauslaitteet on asennettava voimassaolevien turvallisuusmaaraysten mukaisesti ja asennuksen saa suorittaa
ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild. Verkkopistokkeen kytkennan ja sahkoon liityvat asennukset saa tehda
vain hyvaksytty sahko- tai huoltoliike.

Virtaldahde taytyy tulla maadoitetuksi verkkokaapelin kautta. Plasmaleikkauslaitteella tyoskennelldéan hyvin korkealla
jannitteelld. Sahkodisku tai sahkodinen lapilydnti on vaarallista. Sahkdiskusta on terveyshaittoja ja pahimmassa
tapauksessase tappaa.

Valta kosketusta paljain kasin hitsauskytkennan jannitteisiin osiin, elektrodeihin ja johtoihin. Kéyta ainoastaan kuivia ja
ehjia hitsauskasineita.

Varmista, ettd myds itsellasi on kunnollinen maadoitus (esim. kengissa tulee olla kumipohjat).

Huolehdi, etta tydskentelyasentosi on vakaa ja turvallinen (varo esim. putoamisen aiheuttamia onnettomuusriskeja).
Huolehdi hitsauslaitteiston kunnollisesta huollosta. Mikali johdot tai eristeet vioittuvat, tyd on keskeytettava valittomasti ja
viat korjattava.

Huolehdi tydpisteen siisteydestd, esim. Roskapisteeseen ei saa osua kuuma leikkaussuihku.

Kone on suljettava verkkokytkimesté ennen polttimen huoltoa.

Kayttéakaa vain alkuperaisia tai varmasti yhteensopivia polttimen varaosia.

Ainoastaan pateva ja ammattitaitoinen henkild saa korjata ja huoltaa hitsauslaitteistoa.

Valo- ja lamposateily

- Suojaa silmat kunnolla silla jo lyhytaikainenkin altistuminen saattaa aiheuttaa pysyvan silmavamman. Kayta tarkoituksen-
mukaisella sateilysuojuksella varustettua hitsauskyparaa.

- Suojaa keho valokaarelta silla hitsaussateily saattaa vahingoittaa ihoa. Kayta suojakasineita ja peita kaikki ruumiinosat.

- Tyoskentelypiste tulisi suojata, mikali mahdollista, ja muita alueella olevia henkilGité on varoitettava valokaaren valosta.

Hitsaussavu ja -kaasut
- Plasmaleikkauksen aikana syntyvien savujen ja kaasujen hengittdminen on terveydelle haitallista. Varmista, etta
mahdolliset poistojarjestelmat toimivat kunnolla ja huolehdi riittdvasta ilmanvaihdosta.

Palovaara

- Kaaresta tuleva séateily ja kipinat aiheuttavat palovaaran. Tasta syysta kaikki tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-
alueelta.

- Tydvaatetuksen tulisi olla hitsauskipinankestava (esim. tulenkestavaa materiaalia - varo laskoksia ja avonaisia taskuja).

- Tiloja, joissa on palo- ja rdjahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Melu
- Valokaari synnyttaa tydsta riippuen jonkin asteista kohinaa, joten kuulosuojainten kaytté on usein tarpeen.

Vaara-alueet
- Erityista varovaisuutta on noudatettava kun hitsaus tapahtuu suljetussa tilassa tai korkealla, jossa on putoamisvaara.

Plasmaleikkauskoneen sijoitus
- Aseta leikkauskone siten ettei se paase kaatumaan.
- Tiloja, joissa on palo- ja rajahdysvaara, koskevat erityismaarykset. Naitd maarayksia on noudatettava.

Plasmaleikkauskoneen kaytté muuhun kuin sille tarkoitettuun toimintaan on ankarasti kielletty. Mikali tallaista kaytt6a
kuitenkin tapahtuu, valmistaja ei ole minkaanlaisessa vastuussa.

Lue tama ohjekirja huolellisesti
ennen laitteen asennusta ja kayttoa.

Sahkomagneettinen hairiokentta

Tama teolliseen ja ammattikayttdon tarkoitettu hitsauslaite tayttaa 6. Kalibrointiin ja mittaukseen kaytettavat laitteet.
eurooppalaisen standardin EN/IEC60974-10 (Class A) vaatimukset. 7. Vuorokaudenaika, jolloin hitsaus ja muut toiminnot suoritetaan.
Standardin tarkoituksena on estaa tilanteet, joissa laitteeseen syntyy 8. Rakennusten rakenne ja kaytto.

hairidita tai se itse aiheuttaa hairi6itd muissa sahkodlaitteissa tai —
kojeissa. Koska my0s valokaari aiheuttaa sateilyhairiota, on laitetta
asennettaessa suoritettava tiettyja toimenpiteita, jotta hitsauslaite
toimisi ilman hairi6ita ja purkauksia. Kayttdjan on varmistettava,
ettd kone ei aiheuta edelld mainitun kaltaisia héirioita. Sahkdmagneettisten hairididen minimointi:

Valta sellaisten laitteiden kayttda, jotka saattavat hairiintya.
Kayta lyhyita hitsauskaapeleita.

Pida plus- ja miinuskaapelit tiukasti yhdessa.

Aseta hitsauskaapelit lattialle tai Iahelle lattiaa.

Irrota hitsausalueella olevat viestikaapelit verkkoliitannoista.
Suojaa hitsausalueella olevet viestikaapelit esim. véliseina-milla.
Kayta herkille sahkolaitteille eristettyja verkkokaapeleita.
Tietyissa tilanteissa on harkittava jopa koko hitsauslaitteiston
eristamista.

Mikali hitsauslaitetta kaytetdan asuinalueella, saattaa olla tarpeen
suorittaa erityisia varotoimenpiteita (esim. ilmoitus kaynnissa
olevasta véliaikaisesta hitsaustydsta).

Seuraavat seikat on otettava huomioon tydskentelypistetta

ymparoivalla alueella:

1. Hitsausalueella olevat, muihin séhkolaitteisiin kytketyt viesti- ja
syottdkaapelit.

2. Radio- tai televisiolahettimet ja —vastaanottimet.

3. Tietokoneet ja séhkdiset ohjauslaitteet.

4. Kiriittiset turvalaitteistot esim. sahkoisesti ohjattu valvonta tai
prosessin ohjaus.

5. Henkildt, joilla on kaytdssa sydamentahdistin, kuulolaite tms.

NGO~ ON =
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TUOTEOHJELMA

ZETA 40/60/100 on ilmajaahdytteinen plasma-
leikkauskone.

Hitsauspolttimet
Kone voidaan varustaa MIGATRONIC-ohjelmaan
kuuluvilla paluuvirtakaapeleilla, varaosilla jne.

Karry (lisévaruste)

Koneeseen on saatavana kuljetuskarry, jossa on kiintea
tydkalutaso, hitsauspolttimen pidin ja tilaa
hitsaustarvikkeille.

Kuljetusvaunu (Lisdvaruste)
Koneeseen on saatavissa lisdvarusteena kuljetusvaunu.

MITA PLASMALEIKKAUS ON?

Plasmakaari on hyvin kuuma valokaari, joka saadaan
aikaan puristamalla ionisoitunut kaasu hitsauspolttimen
suutinkarjen pieneen reikdan. Kaaren leveytta
rajoittamalla on mahdollista paasta todella korkeisiin
[ampétiloihin (yli 15.000 C°) ja erittain korkeaan kaasun
virtausnopeuteen. Korkea lampétila sulattaa leikattavan
kohdan ja suurella nopeudella virtaava kaasu poistaa
sulaneen metallin tydkappaleesta.

Ihanteellinen kaasu plasmaleikkauksessa kaytettavaksi
on inertti kaasu, mutta my0s paineilmaa voidaan kayttaa.
Paineilman sisaltdma happi on kuitenkin otettava
huomioon hitsauspolttimen suunnittelussa.

Plasmapoltin

Plasmapoltin muistuttaa muuten tig-poltinta, mutta se
pakottaa kaaren hyvin pieneen suuttimeen polttimen
karjessa.

Elektrodi on kuparia ja pieni osa elektrodin pdassa on
valmistettu hafniumista. Karki on kuparia.

Polttimen 1api kulkeva paineilma toimii plasmakaasuna ja
se myds jaahdyttaa poltinta.

Kaaren sytytys tapahtuu elektrodin ja karjen valilla
syntyvan korkeataajuuspurkauksen avulla (apukaari).
Apukaaren kesto on maksimissaan 3 sekuntia, jottei poltin
kuumene liikaa eivatkd sulavat osat kulu liikaa.

Kun poltin asetetaan tydkappaleen lahelle, kaari siirtyy
tybkappaleeseen, apukaari sammuu ja leikkausoperaatio
alkaa.

Metalliverkkojen ja —ristikkojen leikkaus

Kaaren siirryttya tydkappaleeseen ja leikkausoperaation
kaynnistyttya poltinta on liikutettava tasaisesti eteenpain,
jolloin kaari sailyy koko ajan polttimen ja kiintedn metallin
valissa. Muussa tapauksessa kaari sammuu. Samoin kay,
mikali poltin siirretdan irti tybkappaleesta.

Haluttaessa leikata metalliverkkoa tai —ristikkoa tai muuta
epayhtenaistd materiaalia on otettava kayttéon grid-
toiminto painamalla ko. nappainta etupaneelissa. Tassa
tilassa kone pitda apukaaren koko ajan sytytettyna, jolloin
kaari ei padse sammumaan. Huomaa, etta grid-tilassa
elektrodi, suutin ja polttimen osat kuluvat nopeammin ja
leikkauksen teho laskee.
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KAYTTOONOTTO

Liittdminen verkkoon

Varmista, etta syottéjannite on oikea. Tarkista
jannite koneen tyyppikilvesta. Verkkopistokkeen
saa kytkea vain sahkodkytkentoihin perehtynyt
ammattilainen. Kytkennan jalkeen kone on
kayttdvalmis. Paakytkin kytkee koneen paalle ja
pois.

Kauko-ohjauksen kytkenta (ZETA 100)
Leikkausautomaatissa 8-napaisella litannalla
varustettuja ZETA 100-koneita voidaan ohjata
kauko-ohjauksella tai hitsausrobotilla. Kauko-
ohjaimen pistorasiassa on liitdnnat seuraavia
toimintoja varten:

A: Hitsausvirran tulosignaali, 0 - +10V
tuloimpedanssi: TMohm @ @ @
B: Lahtokohta kaikille signaaleille ® ®

C: Kaaren ilmaisin — relekosketus
(max 1Amp), taysin eristetty

D: Vapaa, ei tehtavia

E: Kaaren ilmaisin — relekosketus (max 1Amp),
taysin eristetty

F: Vapaa, ei tehtavia

G: Virtaldhde +24VDC. Oikosulkusuojaus PTC-
resistorilla (max 50mA).

H: Maadoitus

+15V

/_7|;100nF /_7|;100nF

Varoitus - Generaattorikaytto

Liittdminen generaattoriin saattaa vahingoittaa
hitsauskonetta.

Liitettdessa hitsauskoneeseen generaattori saattaa
synnyttda suuria jannitesykayksia, jotka saattavat
vahingoittaa hitsauskonetta. Kayta ainoastaan
taajuus- ja jannitevakaita epatahtigeneraattoreita.
Hitsauskoneeseen syntyvat viat, jotka aiheutuvat
generaattoriin kytkemisesta, eivat kuulu takuun
piiriin.



Paineilman saanti

Paineilmaletku kytketdan virtaldhteen taakse. llman on
oltava puhdasta ja kuivaa, etteivét polttimen osat kulu
turhan nopeasti. Kostea ja likainen paineilma on
puhdistettava filterin avulla.

Kompressorin kapasiteetin on oltava vahintaan

120 I/min ja paineen 6-8 bar ZETA 40/60:lle ja

180 I/min ZETA 100:lle.

Kompressorin paine ei saisi ylittda 8 bar.

Virtaldhteen takana on ilmansuodatin, jossa
painemittari ja paineensaadin.

limanpaineen saitoé

Virtaldhde on varustettu painekytkimelld, joka

pysayttaa koneen, mikali tulopaine laskee alle 3 bar

(ks. etupaneeli ylla).

= Kaynnista kone (ON).

» Paina etupaneelissa olevaa ilmanpaineen
testinappulaa “air test” (kaasuventtiili aukeaa).

= Tarkista ilmanpaine mittarista ja sdada sen
arvoksi 3,5 bar - “air test” —nappula koko ajan alas
painettuna. llmanpainetta voi saatéda materiaalin
tyypin ja vahvuuden seka virranvoimakkuuden
mukaan. Paine ei saa ylittda 6 bar.

= Vapauta painike.

Huomatkaa!

Paineilman virtaus on tarkistettava, kun
kone otetaan kaytté6n.

Virtaus pitaa olla kahden viivan viélissa.
Muuten kone tekee huonon leikkausjaljen
ja kulutusosien kestoika on lyhyt.

Leikkaaminen

Saada leikkausvirran arvo materiaalin tyypin ja
vahvuuden mukaan.

Valitse leikkaustapa: joko normaali tai “grid” (=verkko,
ristikko tms. reikdinen materiaali).

Pida huoli ettei poltin osoita ihmisiin tai esineisiin ja
paina polttimen liipaisinta. Apukaari syttyy.

Vie poltin tydkappaleen lahelle, jolloin kaari siirtyy.
Mikali poltinta ei siirreta tydkappaleen lahelle 3
sekunnin sisalla apukaaren syttymisesta, apukaari
sammuu ja sytytys on aloitettava alusta.

Aloita leikkaaminen ty6kappaleen toisesta reunasta,
ettei metallikuonaa ja roiskeita lenna takaisin
polttimeen. Mikali leikkaaminen pitaa aloittaa
tydkappaleen keskelta, pida poltinta noin 45 asteen
kulmassa, jolloin valtetdan kuonan ja roiskeiden
lentaminen polttimen paalle.

Apukaaren ansiosta kaaren siirtyminen onnistuu myés
likaiselle tai maalatulle tybkappaleelle.
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Leikkuunopeus

Leikkuunopeuden ollessa oikea perusaine leikkautuu
|api asti ja sulanut aines poistuu tyOkappaleen toiselle
puolelle, eika etupuolelle lenna kipindita tai roiskeita.

Oikealla leikkuunopeudella tydskenneltdessa sulanut
aines virtaa 10-15° kulmassa polttimeen nahden.
TallGin leikkuupinnan reunat jaavat siisteiksi.

Mikali leikkuunopeus on liian alhainen, leikkuualue
laajenee ja lAmmon vaikutusalue suurenee, jolloin
leikkuupinnan reunoihin jaa kuonaa.

Mikali taas leikkuunopeus on liian korkea, leikkaus ei
tapahdu materiaalin koko vahvuudelta ja roiskeita ja
kipindita lentaa takaisin polttimen suuntaan.

Leikkuun aikana leikkuupoltinta on pidettava
kohtisuorassa tyokappaleeseen nahden.

Plasmaleikkauksen etuja

Plasmaleikkauksella on monia etuja verrattuna
polttoleikkaukseen. L&mmon vaikutusalue on
pienempi, polttoleikkauksen sisaltdman suuren
happimaaran takia sita ei voi kayttaa
ruostumattomaan terdkseen. Plasmaleikkauksessa
l[dmpdtila on korkeampi kuin polttoleikkauksessa ja
paineilmavirta poistaa sulaneen aineksen, jolloin
leikkuureunat jaavat siisteiksi.

Plasmaleikkausta voidaan kayttaa kaikkien sahkoa
johtavien materiaalien leikkaamiseen.

Kuluvat osat

Polttimessa on kaksi kuluvaa osaa: elektrodi ja suutin.
Elektrodin hafniumista valmistettu paa kuluu
leikkauksen aikana ja kun kulumista on tapahtunut 2-
3 mm on elektrodi vaihdettava. Loppuunkuluneella
elektrodilla on vaikea sytyttda apukaarta, valokaari on
epavakaa ja leikkauksen laatu heikkenee.

Suutin on pidettava roiskeista puhtaana. Suuttimen
suu laajenee ja muuttuu epasaannolliseksi, mika
huonontaa leikkauksen laatua.

Kuluvien osien kayttoika vaihtelee kayton mukaan.

Leikkuupoltin ja varaosat
Kayta ainoastaan alkuperaisia kuluvia osia ja
varaosia.



OHJAUSYKSIKKO

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Saadin
Koneen saatimella tehdaan leikkuuvirran
asetukset.

ZETA 40:lle 20-45A
ZETA 60:lle 20-60A
ZETA 100:lle 20-100A.

Plasmakaaren merkkivalo

Plasmakaaren merkkivalo syttyy
turvallisuussyista aina kun polttimen elektrodissa on
jannite.

v> i

Ylikuumenemisen merkkivalo
hfm Ylikuumenemisen merkkivalo syttyy, mikali
leikkuuty® keskeytyy koneen ylikuumenemisen takia.

) Verkkovirtavian merkkivalo
Verkkovirtaviasta kertova merkkivalo syttyy,
mikali verkon jannite laskee yli 15% alemmaksi kuin
nimellisjannite.

x @ limanpaineen merkkivalo
lImanpaineen merkkivalo syttyy, mikali
ilmanpaine on alle 3 bar. Kone pysahtyy.

o= Polttimen varoitusvalo

PUNAINEN valo VILKKUU: leikkuupolttimen
sisalla on oikosulku (poltin on vioittunut tai sdhkdosien
kuten elektrodi, suutin jne. asennuksessa on vikaa).
Generaattori pysahtyy.
PUNAINEN valo PALAA: polttimen paa ei ole ehja ja
valo on merkkina sahkodiskuvaarasta, joka aiheutuu
paljaana olevista, korkeajannitteisista sahkoosista.
Generaattori pysahtyy.

PLASMA CUT

PLS (ZETA 100)
Teksti tulee nayttdon, kun polttimessa on
oikosulku

LO.P (ZETA 100)
Teksti tulee nayttdon, kun paineilma on

saadetty liian alhaiseksi.

HI.P (ZETA 100)
Teksti tulee nayttddn, kun paineilma on
saadetty liian korkeaksi.

| - Vikasympolien naytto
Sympoli vilkkuu, kun vikalaji on todettu.
Samanaikaisesti naytdssa nakyy vikasympoli.

Valitut vikakoodit: .
(Vikakoodit nollataan painamalla —painiketta)

Jannitevirhe
- Sympoli nayttaa verkkojannitteen
virheen, jos verkkojannite on liian

korkea. E04-01 ilmaisee, jos verkkojannite on liian
korkea. Sammuttakaa heti virtalahde:
400V AC +/- 15% 50-60 Hz.

Muut vikatyypit

Jos muita vikakoodeja tulee naytolle, virtaldhde pitaa
sammuttaa ja jalleen kdynnistaa. Vikakoodin pitaisi
poistua.

Jos vikakoodi tulee useamman kerran naytolle,
virtaldhde pitda toimittaa valtuutettuun
huoltokorjaamoon.



Leikkaustavan valinta
= Normaali leikkaus
O Tavallisesti kaytdssa oleva toiminto.

=== “Grid” eli ristikon leikkaus

O Tt toimintoa tulee kaytta vain
erikoistapauksissa, silla se kuluttaa nopeasti

polttimen kulutusosia ja hidastaa leikkaustyota.

p—g Talttaus (ZETA 100)

O Talttaustoimintoon on saatavissa
lisdvarusteena siihen tarkoitettu suutinosa, jolla

voidaan avata virheellinen hitsisauma. Talttauksessa

poltin on pidettava 45 kulmassa taltattavaan

kappaleeseen ja pitaa varoa kuuman sulan oikeasta

poistosuunnasta.

Kuuma sula on vaarallista tekijalle, polttimelle ja

ymparistolle.

Paineilmaa pitda asettaa vahintaan 3,5 bar.

(ZETA 100)
O Tama toiminto mahdollistaa nayttaa valokaaren
jannitteen tai leikkausvirran. Nappainta
painetaan 3 sekuntia ja diodi "A”:n vieressa sammuu,
kun valokaaren jannite tulee nayttéon. Nappainta
lyhyesti painamalla palautuu leikkausvirta nayttoon.

== == [Imanpainetesti
Tata nappainta painamalla kaasuventtiili
aukeaa valokaarta sytyttamatta. Taman
toiminnon avulla voidaan tarkistaa ilmanpaine koneen
takana olevasta mittarista ja samalla saataa.
ZETA 40/60:ssa ilmanpaine pitaa olla 3,5 bar.
ZETA 100:ssa ilmanpaine leikkauksessa on 4,0 bar ja
talttauksessa 3,5 bar.
ZETA 100:ssa ilmanpainetesti-painiketta painamalla
nakee paineen maaran.
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HUOLTO

Puutteellinen huolto saattaa johtaa heikentyneeseen
toimintavarmuuteen ja aiheuttaa lisaksi takuun
raukeamisen.

ZETA-hitsauskoneet eivat kdytadnndssa tarvitse
huoltoa. Erittain pélyinen, kostea tai sydvyttava ilma
on kuitenkin hitsauskoneille hyvin vahingollista.

Maaraaikaishuolto

Ongelmien ennaltaehkaisemiseksi seuraavat
toimenpiteet tulisi suorittaa vahintaan kerran vuodessa
tai tarpeen mukaan useammin.

- Kytke kone irti verkkovirrasta ja odota 2 minuuttia,
minka jalkeen voit poistaa etupaneelit.

- Puhdista tuulettimen siivekkeet ja jaahdytysputken
osat puhtaalla ja kuivalla paineilmalla.

Vedenerotin

o Erotin tAytyy tyhjentaa ja puhdistaa. Jos
lasimantteliin on keraantynyt likaa, se pitaa
puhdistaa.

¢ llman epapuhtaus lyhentaa suuttimen ja elektrodin
kayttoikda. Kosteus paineilmassa voi aiheuttaa
huonon syttyvyyden pilottikaaressa ja mahdollistaa
oikosulun valokaaressa.

e Likaisen paineilman ja kosteuden jalkeen
suuttimen ja elektrodin paan voi puhdistaa
varovasti hienolla santapaperilla.

Plasmapoltin ja poltinpaa

o Poltinpaa pitaa tarkistaa sdanndllisin valein

o |Letkupaketti tarkistetaan saanndllisesti ja
vaihdetaan uuteen, jos se on vahingoittunut.

e Suutin, elektrodi ja eriste ovat kulutusosia, jotka
pitaa vaihtaa saanndllisin valein.

e Suuttimen voi puhdistaa metalliroiskeista
varovaisesti. Varokaa teravia tydkaluja, ettei
polttimen osat vahingoitu. Suutin ja elektrodi ovat
kulutusosia ja on tarkeaa tarkistaa ne osia
vaihdettaessa. Jos leikataan kuluneella suuttimella,
on vaara, etta polttimen sisalla sulaa muita osia.
Vasemmalla nahdaan uusi elekirodi ja oikealla
loppuun kulunut viallinen elektrodi.

e Elektrodin, suuttimen ja suutinkopan valissa voi
olla metallin roiskeita. Puhdista ne varovasti
kopauttamalla ja paineilmalla.
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Poltin/sytytystoiminto (Zeta 100)

On tarkeda varmistaa, ettéd sytytysmekanismi on
kunnossa elektrodin vaihdon yhteydessa. Voitelu
voi olla tarpeellista, ellei kierreosat liiku.

Alla olevassa kuvassa nakyy, mihin rasva on
lisatty. Painamalla osia yl6s ja alas tapahtuu
voitelu.

Poista pehmealla paperipyyhkeella kaikki
ylimaarainen rasva ennen polttimen kokoamista.
Migatronic suosittelee puhdasta vaseliinia ilman
liotinta ja parafiinioljya.

Muut voiteluaineet eivat ole sallittuja, koska
tolueeni, ksyleeni ja bentseeni ovat vahingollisia
polttimelle.

Silikonia, litiumia tai teflonia ei saa kayttaa, koska
polttimen kumiosat voivat reakoida niiden kanssa.




Virtalahde:

Verkkojannite (50Hz-60Hz)

Sulake

Liitantateho, tehollinen

Power, (100%)
Kulutus, max

Tyhjakayntikulutus

Hyotysuhde

Sallittu kuormitus:

Kuormitettavuus 100% (ymp. Iamp. 40°)
Kuormitettavuus 60% (ymp. lamp. 40°)
Kuormitettavuus 40% (ymp. lamp. 40°)
Kuormitettavuus 35% (ymp. 1amp. 40°)
Kuormitettavuus 100% (ymp. Iamp. 20°)
Kuormitettavuus 60% (ymp. 1dmp. 20°)
Tyhjakayntijannite

Virta-alue
"Kayttdluokka

“Suojausluokka (IEC 529)

Standardit

Mitat (KxLxP) (mm)

Paino

Leikkuuvahvuus
(korkealaatuinen leikkaus)
Maks. Leikkuuvahvuus

TEKNISET TIEDOT

ZETA 40

1x230V +15%

16 A
16,8 A
3,9 kVA
5,3 kVA
<35W
0,9

35A/94V
40A/96V
45A/98V
40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A
Is|

IP 23

360x220x570
26kg
8 mm

12 mm

Tuote on havitettdva paikallisten
standardien ja maaraysten mukaan.
www.migatronic.com/goto/weee

ZETA 60
3x400 V £15%
10A

6,8 A

4,7 KVA

7,4 KVA
<35W

09

40A /96 V
50A/100V
60A /104 V

45A/98V
55A/102V
241V
20-60 A

ls|

IP 23

ZETA 100

3x400V £15%

20A

19,1A

13,2 kVA
29,9 kVA
<35W

0,8

Leikkaus
75A/110V
85A/114V
100A/120V

248V
20-100 A
ls|

P23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)

360x220x570
27 kg
12 mm

18 mm

405x345x675
36kg
<25 mm

<35 mm

! @ Kone tayttaa ne vaatimukset, jotka asetetaan korkean séhkoiskuvaaran alaisilla alueilla kaytettaville laitteille
Laite, joka tayttda suojausluokan 1P23 vaatimukset, on tarkoitettu sisa- ja ulkokayttéon

2
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Talttaus
75A/130V
85A/134V
100A/140V



TAKUUEHDOT

Migatronic-hitsauskoneille tehdaan useita
laatutesteja tuotantoprosessin aikana, ja kun yksikot
on kokoonpantu, niille suoritetaan perusteellinen ja
luotettava lopullinen toimintatesti.

Migatronic myontaa niille uusille hitsauskoneille, joita
ei ole rekisteroity, 12 kuukauden takuun.
Takuurekistordinti pitda tehda 6 viikon sisalla
ostopaivasta, silloin takuuaika pitenee

24 kuukauteen.

Rekisterdinti on tehtava verkko-osoitteessa
www.migatronic.com/warranty. Rekisterdinnin
todisteena asiakkaalle lahetetaan sahkopostitse
rekisterdintitodistus. Alkuperainen lasku ja
rekisterdintitodistus ovat koneen ostajalle todisteita
siitd, etta hitsauskoneen 24 kuukauden takuujakso
on voimassa.

Jos rekisterdintia ei ole tehty, vakiotakuujakso on
12 kuukautta uusille hitsauskoneille alkaen
loppukayttajan laskun paivayksesta. Alkuperainen
lasku on takuujakson todiste.

Migatronic myontaa hitsauskoneille takuun voimassa
olevien takuuehtojen mukaisesti koskien takuuaikana
ilmenneita vikoja, joiden voidaan todistaa
aiheutuneen virheellisistd materiaaleista tai
valmistusviasta.

Paasaantdisesti takuuta ei myodnneta
hitsauspolttimille, silla ne ovat kuluvia osia.
Hitsauspolttimoiden vauriot, jotka ilmenevat kuuden
viikon kuluessa kayttddnotosta ja johtuvat
virheellisistd materiaaleista tai valmistusviasta,
kuuluvat kuitenkin takuun piiriin.

Migatronicin takuu ei sisalla mitdan takuuvaateisiin
liittyvia kuljetuksia, vaan kuljetukset tapahtuvat
ostajan omalla kustannuksella ja riskilla.

Viittaamme Migatronicin takuuehtoihin osoitteessa
www.migatronic.com/warranty.
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ITALIANO

Elettricita’

riparazioni.

Emissioni luminose

filtri con un adeguato grado di protezione.

pericolo.
Fumi di taglio/saldatura e gas

Incendio

dalle vicinanze.

Rumorosita’

protezione per I'udito.
Aree Pericolose

Posizionamento della macchina

seguite rigorosamente.

ATTENZIONE

Le macchine per saldatura e taglio possono causare pericoli per I'utilizzatore, le persone vicine e I'ambiente se
I'impianto non e' maneggiato o usato correttamente. La macchina pertanto deve essere usata nella stretta
osservanza delle istruzioni di sicurezza. In particolare e' necessario prestare attenzione a quanto segue:

- L'impianto di taglio/saldatura deve essere installato in accordo alle norme di sicurezza vigenti e da personale qualificato.

La macchina deve essere collegata a terra tramite il cavo di alimentazione

La scossa elettrica € pericolosa. Pud danneggiare la salute ed in casi estremi uccidere. Usando macchine per taglio plasma
prestare molta attenzione in quanto si lavora con tensioni elevate.

Evitare ogni contatto a mani nude con componenti sotto tensione nel circuito di taglio/saldatura (torcia e cavo di massa).
Usare sempre guanti di saldatura asciutti ed in buone condizioni.

Assicurarsi di usare indumenti di sicurezza (scarpe con suola di gomma etc.).

Assicurarsi che l'impianto di taglio riceva una corretta manutenzione.

In caso di danni ai cavi o all'isolamento il lavoro deve essere interrotto immediatamente ed eseguite le opportune

Lavorare sempre in posizione comoda e sicura (evitare rischi di caduta)
Scollegare la macchina dalla rete di alimentazione prima di smontare la torcia (sostituzione di elettrodo etc)

La riparazione e la manutenzione dell'impianto deve essere eseguita da personale qualificato.
Usare solo la torcia ed i ricambi raccomandati dalla Migatronic (vedi lista ricambi).

- Proteggere gli occhi in quanto anche esposizioni di breve durata possono causare danni permanenti. Usare elmetti dotati di

- Proteggere il corpo dalle radiazioni che possono causare danni alla pelle. Usare indumenti che coprano tutto il corpo.
- Il posto di lavoro deve essere, se possibile, schermato e altre persone che operano nell'area devono essere avvertite del

- La respirazione di fumi e gas emessi durante il taglio/saldatura e' dannosa per la salute. Assicurarsi che gli impianti di
aspirazione siano funzionanti e che ci sia sufficiente ventilazione.

- Le radiazioni e le scintille dell'arco rappresentano un pericolo di incendio. Il materiale combustibile deve essere rimosso

- Gliindumenti utilizzati devono essere sicuri contro le scintille dell'arco (usare materiale ignifugo, senza pieghe o tasche).

- L’arco genera un rumore superficiale a seconda del procedimento usato. In alcuni casi puo’ essere necessario adottare una

- Attenzione speciale va prestata lavorando in aree chiuse o in posizioni elevate che presentano rischio di cadute.

- Collocare la macchina sul piano, in posizione stabile, per evitarene il rischio di ribaltamento
- Aree a rischio di incendio e/o esplosione sono soggette a specifiche regole di sicurezza: queste regole devono essere

L’uso di questo impianto per finalita’ diverse da quelle per le quali e’ stato progettato, ad esempio scongelamento di condotte
d’acqua etc, e’ assolutamente vietato. In tal caso la responsabilita’ dell’operazione ricade interamente su colui che la esegue.

Leggere questo manuale di istruzioni attentamente
prima di installare e mettere in funzione I'impianto

Emissioni elettromagnetiche e irradiazione dei disturbi elettromagnetici

Questo impianto per saldatura per uso industriale e professionale e'
costruito in conformita' allo Standard Europeo EN60974-10

(Class A). Lo scopo di questo Standard €' di evitare situazioni in cui
la macchina sia disturbata, o sia essa stessa fonte di disturbo, da
altre apparecchiature elettriche. L'arco irradia disturbi e pertanto si
richiede che vengano prese alcune precauzioni nell'installazione e
nell'uso dell'impianto. L'utilizzatore deve assicurarsi che la
macchina non causi disturbi di tale natura.

E' necessario valutare I'area circostante su quanto segue :

1. Cavi di alimentazione o di segnale collegati ad altre
apparecchiature elettriche

2. Trasmettitori o ricevitori radio e televisivi

3. Computers ed apparecchiature elettriche di controllo.

4. Apparecchiature critiche di sicurezza come sistemi di protezione

e di allarme.

Utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Apparecchiature di misura e calibrazione.

Ore del giorno in cui la macchina viene utilizzata.

No o
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8. La struttura e la destinazione dell'edificio.

Se l'impianto €' utilizzato in un edificio residenziale possono essere
necessarie misure speciali ed aggiuntive (ad esempio un avviso
preventivo di lavoro temporaneo).

Metodi per ridurre le emissioni elettromagnetiche :

1. Non utilizzare apparecchiature in grado di creare disturbi.

2. Usare cavi di saldatura il piu' corti possibile.

3. Stendere i cavi negativo e positivo vicini.

4. Stendere i cavi di saldatura sul pavimento o comunque il piu’'
vicino possibile ad esso.

5. Separare, nella zona di saldatura, i cavi di alimentazione da
quelli di segnale.

6. Proteggere i cavi di segnale (ad esempio con schermature).

7. Usare cavi di alimentazione schermati per le apparecchiature

elettroniche particolarmente sensibili.
8. La schermatura dell'intero impianto di saldatura deve essere
considerata in speciali circostanze.



GAMMA

ZETA 40/60/100 € un generatore per il taglio al plasma
con torcia raffreddata ad aria.

Accessori e cavi

La macchina pud essere equipaggiata con cavo di massa,
parti di ricambio ed altro secondo il programma
MIGATRONIC.

Carrello (opzionale)
La macchina puo essere fornita di carrello porta
macchina.

COS’E’ IL TAGLIO PLASMA?

L’arco plasma € un arco ad altissima temperatura ottenuto
concentrando un gas ionizzato in un piccolo foro presente
sulla torcia. Concentrando 'arco, € possibile raggiungere
altissime temperature (sopra i 15.000 C°) ed elevate
velocita del gas. L’alta temperatura fonde il metallo
investito dal gas, mentre il flusso gassoso provvede a
rimuovere tutto il materiale fuso dal pezzo in lavorazione.
Il gas ideale per questa applicazione & un gas inerte, ma
puo essere usata anche 'aria compressa. Si ricorda di
considerare gli effetti prodotti dall’'ossigeno contenuto
nell’aria sul pezzo in lavorazione e sugli elettrodi della
torcia.

Torcia per il taglio plasma

La torcia, in linea di principio & simile ad una torcia TIG,
ma disegnata per concentrare I'arco ed il flusso di gas in
un piccolo foro posto sull’elettrodo esterno.

La cappa esterna € in rame, mentre I'elettrodo interno € in
rame con un piccolo riporto di Afnio all'estremita.

Il flusso di aria compressa attraverso la torcia serve per
produrre il gas plasmogeno e per raffreddare la testa della
torcia.

L’accensione di un arco elettrico ausiliario (detto Arco
Pilota) si ottiene tramite scarica di HF tra elettrodo interno
€ cappa. L’arco pilota & temporizzato massimo a

3 secondi per prevenire il surriscaldamento della torcia e
I'eccessivo consumo degli elettrodi.

Quando la torcia con 'arco pilota acceso viene avvicinata
al pezzo da tagliare, tutta la corrente si trasferisce sul
pezzo, I'arco pilota si spegne ed inizia I'operazione di
taglio.

Taglio di reti metalliche e grigliati

Quando l'arco € trasferito sul materiale ed il taglio &
iniziato, & necessario muovere omogeneamente la torcia
in maniera che ci sia sempre materiale solido sotto la
testa della stessa, altrimenti I'arco si spegne Lo stesso
accade se la torcia viene allontanata dal pezzo.

Qualora fosse necessario tagliare una rete metallica o
una lamiera con molti fori (grigliato — materiale
discontinuo), selezionare I'opzione “grigliato” sul pannello
frontale. In questa modalita la macchina manterra sempre
I'arco pilota acceso, evitando il suo spegnimento. Con
questo procedimento pero si accorcia la vita degli elettrodi
e della cappa esterna inoltre si riduce I'efficienza di taglio.
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ISTRUZIONI INIZIALI

Connessione alla rete di alimentazione
Assicurarsi della correttezza della tensione di
alimentazione: deve seguire espressamente i limiti
imposti e riportati nei dati di targa del generatore.
Dopo che la spina di alimentazione é stata
collegata alla rete elettrica, la macchina & pronta
per 'uso. Si fa notare che le connessioni alla rete
elettrica devono essere eseguite da personale
esperto e qualificato.

L’accensione e lo spegnimento della macchina
avvengono tramite l'interruttore.

Collegamento a comando a distanza

(ZETA 100 AUTOMAT)

Le macchine ZETA 100 usate in impianti
automatici sono dotate di connettore a 8 poli per il
controllo da comando a distanza o da robot. Nel
connettore sono presenti i seguenti segnali :

A: ingresso segnale corrente di
®%®

saldatura 0 - +10V impedenza
1 Mohm

® 0
© ©

B: terra ingresso

C: Arc detector — contatto di relay
(max 1 Amp), isolato

D: libero

E: Arc detector — contatto di relay (max 1 Amp),
isolato

F: libero

G: alimentazione +24VDC. Protezione contro il
corto circuito tramite PTC (max 50mA)

H: terra alimentazione

+15V

;;100 nF ;;100 nF

+
PTC 70Q + 24VDC

H O 1




Funzionamento con motogeneratori

La connessione della macchina a motogeneratori pud
provocare gravi danni alle parti elettriche interne.
Quando connessi a macchine per il taglio plasma, i
motogeneratori possono produrre forti sbalzi di
tensione che danneggiano la macchina. Usare solo
generatori asincroni con tensione e frequenza stabili.
Difetti e danni derivati da connessione a
motogeneratori non sono coperti da garanzia.

Alimentazione dell’aria compressa

L’attacco dell’aria compressa deve essere collegato
ad una sorgente di aria pulita e deumidificata per
prevenire un rapido deterioramento degli elettrodi. Per
ottenere questo risultato si pud montare un filtro
speciale.

Il compressore deve avere una capacita di almeno
120 I/min ed una pressione di 6-8 bar per le Zeta
40/60 e 180 I/min con pressione 6-8 bar per la Zeta
100. Il compressore non deve superare la pressione di
8 bar.

Sul retro della macchina sono presenti, oltre ad un
filtro per I'aria, un riduttore di pressione e un mano-
metro per regolare I'effettiva pressione di servizio.

Regolazione della pressione

La macchina & dotata di un sensore di pressione

minima che blocca ne blocca il funzionamento qualora

essa scenda sotto i 3 bar.

* Accendere la macchina

= Premere il pulsante TEST aria sul pannello frontale
(viene aperta I'elettrovalvola dell’aria)

» Controllare la pressione sul manometro e regolarla
a 3,5 bar tenendo premuto il pulsante TEST aria.
Si possono usare vari valori di pressione in
funzione del materiale, dello spessore e della
corrente di taglio impostata. Non eccedere i 6 bar.

* Rilasciare il pulsante TEST

Attenzione!

E’ importante controllare la portata per mezzo
del sistema di prova gas.

La portata DEVE essere tra le due linee del
sistema prova gas.

Una portata al di fuori di tale zona comportera
un peggioramento della qualita del taglio ed
una ridotta durata delle parti di usura.

Operazione di taglio
Impostare il valore della corrente di taglio in funzione
del materiale e dello spessore.

Connettere il cavo di massa al pezzo.

Selezionare il procedimento di taglio: normale o
“grigliato”.

Allontanare la torcia da persone, oggetti, parti
infammabili e premere il pulsante posto sulla torcia. Si
accende I'arco pilota.

Posizionare la torcia vicino al pezzo: I'arco si
trasferisce spontaneamente. Se la torcia non viene
avvicinata al pezzo entro 3 secondi, I'arco pilota si
spegne e I'operazione deve essere ripetuta.
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Iniziare il taglio da una delle estremita del pezzo per
evitare che spruzzi di materiale incandescente
colpiscano la torcia e voi stessi. Se il taglio deve
iniziare nel mezzo del pezzo, inclinare la torcia in
direzione opposta alla vostra, per evitare di essere
colpiti.

L’arco pilota permette operazioni di taglio anche su
superfici sporche o verniciate.

Velocita di taglio

La corretta velocita di taglio permette di tagliare
completamente il materiale e di rimuovere tutti i residui
di materiale fuso dalla parte opposta della superficie di
lavoro, evitando il ritorno di spruzzi di materiale
incandescente.

Con la velocita ottimale di taglio, il flusso di materiale
fuso risulta avere un angolo di uscita di 10-15° rispetto
all'asse della torcia. Questo permette di avere tagli
netti, senza sbavature.

Velocita di avanzamento troppo basse incrementano
la larghezza del taglio, incrementano la larghezza
della zona termicamente alterata e lasciano sbavature
ed una superficie di taglio molto irregolare.

Velocita troppo alte impediscono di tagliare il pezzo da
parte a parte e aumentano il rischio di getti di
materiale fuso.

Durante le operazioni di taglio la torcia deve essere
mantenuta in posizione perpendicolare al pezzo.

Vantaggi del taglio plasma

Il taglio plasma offre molti vantaggi rispetto al taglio
ossiacetilenico. La zona termicamente alterata risulta
minore e I'assenza di ossigeno(se si usa Argon)
permette di tagliare 'acciaio inox. La temperatura del
taglio plasma & superiore a quella del procedimento
ossiacetilenico ed il flusso di gas compresso rimuove il
materiale fuso e lascia profili di taglio piu puliti.

Il taglio plasma pu0 essere applicato a tutti i materiali
elettroconduttivi.

Parti soggette ad usura

Nella torcia ci sono 2 parti soggette ad usura:
I'elettrodo e la cappa esterna.

Il riporto di Afnio sulla parte finale dell’elettrodo
durante il taglio si consuma formando una piccola
buca: in questo caso I'elettrodo deve essere cambiato.
Un elettrodo deteriorato rende difficile I'innesco ed il
mantenimento dell'arco pilota, genera un arco di taglio
instabile e una bassa qualita del taglio.

La cappa di rame deve essere mantenuta pulita:
rimuovere gli spruzzi di materiale fuso. Quando il foro
sulla cappa si ingrandisce e diventa irregolare, la
qualita del taglio diminuisce.

La durata delle parti consumabili & variabile e dipende
anche dall’'uso della macchina. Usare aria compressa
deumidificata.

Torcia e parti di ricambio
Usare solo parti di ricambio originali



PANNELLO DI CONTROLLO

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Manopola di controllo

La macchina ha una manopola di controllo
che & usata per regolare la corrente di
taglio.

20-45A per ZETA 40

20-60A per ZETA 60

20-100A per ZETA 100.

Indicatore di arco plasma
A Lindicatore di arco plasma si illumina, per
ragioni di sicurezza, quando vi sia presenza di
tensione sulla torcia.

Indicatore di sovratemperatura

hfm Questo indicatore ¢ illuminato se la macchina
€ bloccata per allarme dovuto a sovratemperatura
delle parti interne.

| Allarme tensione di rete
L’indicatore si illumina se la tensione di rete
scende piu del 15% del valore nominale specificato
sui dati di targa.

@ Allarme aria compressa
Si accende se la pressione dell'aria & inferiore
a 3 bar. Il generatore si blocca.

Allarme torcia

LE® | uce ROSSA LAMPEGGIANTE: si & creato
un corto circuito all'interno della torcia (torcia
danneggiata, errato assemblaggio delle sue parti quali
elettrodo, diffusore gas, cappa esterna ecc.). |l
generatore € bloccato.
LUCE ROSSA ACCESA COSTANTEMENTE: la
ghiera esterna della testa della torcia non &
completamente serrata. Si informa I'operatore del
possibile rischio di shock elettrico a causa di parti
interne della torcia soggette ad alta tensione. Il
generatore & bloccato.
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PLASMA CUT

. = A
L= O)
@

© 6 6 6
ZETA 100

PLS (ZETA 100)
Questo codice indica corto circuito nella
torcia plasma.

LO.P (ZETA 100)
Questo codice indica pressione aria
troppo bassa.

HI.P (ZETA 100)
- Questo codice indica pressione aria
troppo alta.
| Simboli di errore
Indicatore vicino al simbolo lampeggia quando
ci sono altri tipi di errore. Allo stesso tempo un codice
di errore & visualizzato sul display.

Alcuni codici di errore :

(Si puo effettuare un reset schiacciando il tasto )
Errore di alimentazione
Questo simbolo verra visualizzato

- quando la tensione di alimentazione &
troppo alta. L’errore E04-01 verra invece mostrato

quando la tensione di alimentazione & troppo bassa.
Collegare la macchina a 400 V AC +/-15% 50-60Hz

ALTRI TIPI DI ERRORE

Se vengono visualizzati altri simboli di errore,
spegnere e riaccendere la macchina per cancellare il
simbolo.

Se il simbolo appare ripetutamente, & necessaria la
riparazione della macchina.



Modalita di taglio

= Taglio normale
Questa funzione & da preferire.

> Taglio “Grigliato”

O Questa modalita deve essere usata solo in
condizioni particolari in quanto comporta un piu

rapido consumo degli elettrodi ed una piu bassa

velocita di taglio.

= Scriccatura (solo ZETA 100)

O Questa operazione ¢ fatta tramite l'uso di una
speciale cappa che permette all’'arco

plasmogeno di fondere e rimuovere il materiale fuso e

quindi creare un cratere. Durante la scriccature la

torcia deve essere tenuta inclinata a 45° rispetto al

pezzo e I'operatore deve direzionarla im dodo tale che

il metallo fuso venga “soffiato via” dal pezzo verso una

direzione sicura.

La pressione deve essere regolata a 3,5 bar.

(ZETA 100)

Questa funzione offre la possibilita di

visualizzare sul display la Tensione di Arco o la
Corrente di Taglio. Per visualizzare la tensione di
Taglio tenere premuto per 3 secondi il tasto “A”: la
luce verde indicante “A” si spegne. Per tornare a
visualizzare la Corrente di Taglio premere
nuovamente “A".

= =m Test aria compressa
O Premendo questo pulsante si apre la valvola
dell’aria compressa senza attivare I'arco pilota.
Questa operazione permette di controllare e
correggere la pressione dell’aria agendo sulla
manopola del riduttore di pressione posto sul retro
della macchina: si consiglia una pressione di 3,5 bar
per ZETA 40/60. Per ZETA 100 si consigliano 4,0 bar
per il taglio e 3,5 bar per la scriccatura (gouging).

In ZETA 100, premendo il pulsante TEST ARIA, il
display visualizza pressione dell'aria compressa.
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MANUTENZIONE

Una scarsa manutenzione puo generare difettosita di
funzionamento del generatore e conseguente decadimento
della garanzia.

Il generatore ZETA non richiede particolare manutenzione:
tuttavia I'utilizzo in condizioni di estreme come sporco,
polvere, sostanze corrosive, aria inquinata da agenti vari,
puo comportare I'insorgere di problemi vari.

Manutenzione periodica

Per evitare l'insorgere di problemi, si consiglia di eseguire la
seguente procedura almeno una volta allanno o piu
frequentemente, se necessario.

- disconnettere il generatore dalla rete elettrica ed
attendere 2 minuti prima di rimuovere i pannelli.

- pulire la ventola e tuttii componenti posti nel canale di
ventilazione della macchina usando aria compressa
deumidificata a bassa pressione.

Deumidificatore

e Per svuotare e pulire il deumidificatore del riduttore
premere la valvola di sfiato situata sotto 'ampolla in
presenza di passaggio di aria compressa oppure svitare
il coperchio e pulire.

e Aria umida o contenente impurita puo favorire la
formazione di ossido o un cortocircuito tra elettrodo e
cappa. L'umidita rende piu difficile 'accensione dell’arco
pilota.

e Pulire la punta dell’elettrodo e l'interno della cappa con
carta smeriglio fine nel caso la torcia sia stata usata con
aria umida o con impurita.

Torcia e cavi
e Esaminare
- Eventuali Danni sul corpo torcia.
- Danni sulla guaina del cavo.
- Sostituire, quando necessario, cappa, elettrodo e
isolatore.

e La cappa deve essere pulita frequentemente dagli
spruzzi per mezzo di una spazzola metallica. Non
utilizzare utensili taglienti che possono danneggiare il
foro. La cappa € una parte d’'usura ed € importante
controllare periodicamente la necessita della
sostituzione altrimenti si corre il rischio di danneggiare il
corpo torcia. La foto mostra una cappa nuova, sulla
sinistra, ed una usurata, sulla destra. La cappa € usurata
quando si forma un piccolo cratere intorno al foro.

e Per rimuovere eventuali spruzzi tra elettrodo e cappa
soffiare aria compressa mentre si batte la torcia
leggermente.
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Torcia/Qualita d’innesco (Zeta 100)

E’ importante verificare, ogni volta che si
sostituisce I'elettrodo, che il meccanismo di
accensione si muova correttamente. In
caso di movimento difficltoso & necessario
applicare del lubrificante.

La foto mostra il punto di applicazione del
grasso ed il movimento da effettuare per
lubrificare il meccanismo interno
Rimuovere il grasso in eccesso prima di
rimontare la torcia.

Raccomandiamo di usare Vaselina pura,
senza solventi o olio di Paraffina.
Lubrificanti contenenti solventi come
Toluene, Xylene, Benzene (specialmente in
confezione spray) non sono utilizzabili
perché danneggiano il meccanismo interno
della torcia.

Prodotti a base di Silicone, Litio e Teflon
non sono utilizzabili perché reagiscono con
la gomma delle parti interne della torcia




Generatore:

Tensione di rete (50Hz-60Hz)

Fusibile

Corrente di linea, (rms)

Potenza, (100%)
Potenza massima
Potenza assorbita a vuoto

Efficienza

Carichi ammessi:

Intermittenza
Intermittenza
Intermittenza
Intermittenza
Intermittenza
Intermittenza

40°C
40°C
40°C
35°C
20°C
20°C

Tensione a vuoto
Range di regolazione

"Classe di applicazione

100%
60%
40%
40%

100%
60%

“Classe di protezione (IEC 529)

Norme

Dimensioni (hxwxl) (mm)

Peso

Taglio di qualita
Capacita di separazione

DATI TECNICI

ZETA 40
1x230V +15%
16 A

16.8 A

3.9kVA

5.3 kVA
<35W

0.9

35A/94V
40A/96V
45A/98V

40A/96V
45A/98V
225V
20-45 A
ls|

IP 23

360x220x570
26kg

8 mm

12 mm

ZETA 60 ZETA 100
3x400 V £15% 3x400V £15%
10A 20A
6.8 A 19.1A
4.7 KVA 13.2 kVA
7.4 kKVA 29.9 kVA
<35W <35W
0.9 0.8

Taglio
40A /96 V 75A/110V
50A /100 V 85A/114V
60A /104 V 100 A/ 120V
45A/98V -
55A/102V -
241V 248V
20-60 A 20-100 A
is| S|
IP 23 IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
360x220x570 405x345x675

27 kg 36kg
12 mm <25 mm
18 mm <35 mm

Lo smaltimento del generatore e delle parti di ricambio
devono essere fatte in accordo con le norme vigenti.
www.migatronic.com/goto/weee

Scriccatura
75A/130V
85A/134V
100A/140V

! @ Questa macchina soddisfa tutti gli standards richiesti per macchine che lavorano in aree ad elevato rischio di shock elettrico
i generatori marcatilP23 sono progettati per poter lavorare in ambienti interni ed esterni.

2
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CONDIZIONI DI GARANZIA

Le saldatrici Migatronic sono soggette a continui
controlli di qualita durante tutto il processo produttivo
e a un controllo finale di funzionamento come unita
assemblata in regime di assicurazione della qualita.

In mancanza di registrazione, il periodo di garanzia
per macchine nuove & di 12 mesi. Registrando
'acquisto della macchina entro 6 settimane dalla
data delle fattura, il periodo di garanzia & esteso a
24 mesi.

La registrazione deve essere eseguita al seguente
indirizzo web: www.migatronic.com/warranty. I|
certificato di registrazione funge da prova
dell’avvenuta registrazione e verra inviato per posta
elettronica. La fattura originale e il certificato di
registrazione documenteranno all’acquirente che la
saldatrice ricade nei 24 mesi di validita del periodo di
garanzia.

Se non viene eseguita alcuna registrazione, il
normale periodo di garanzia & di dodici mesi per le
saldatrici nuove, a partire dalla data della
fatturazione all’'utente finale. La fattura originale
documenta il periodo di garanzia.

La Migatronic fornisce la garanzia alle condizioni in
vigore e durante il periodo di garanzia rimediando ai
difetti delle macchine di saldatura che sono stati
causati da errori nella manodopera o nei materiali.

In generale la garanzia non riguarda le torce di
saldatura, in quanto sono considerati componenti di
consumo; tuttavia, difetti che si verificano entro sei
settimane dalla messa in servizio e causati da difetti
di materiali o lavorazione ricadranno nella garanzia.

La garanzia non copre i trasporti relativi alla garanzia
stessa, che restano a rischio e a carico
dell'acquirente.

Le condizioni di garanzia di riferimento sono
consultabili al sito www.migatronic.com/warranty.
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NEDERLANDS

Elektriciteit

gediplomeerd elektricién

repareren.

altijd droge kleren en lashandschoenen zonder gaten.

Emissie van straling en warmte
het juiste lasglas tegen de straling.

beschermende kleding, die het lichaam totaal bedekt.

Rook en gassen

Brandgevaar

zakken).

Geluid

hoorbescherming noodzakelijk.

Gevaarlijke plaatsen

gevaar van omlaag vallen bestaat.

Plaatsen van de machine

WAARSCHUWING

Plasmasnijden kan gevaar opleveren voor de lasser, voor mensen in de buurt en voor de gehele omgeving, indien de
apparatuur onjuist wordt gehanteerd of gebruikt. Daarom mag de apparatuur slechts gebruikt worden indien aan alle
relevante veiligheidsvoorschriften is voldaan. Wij vestigen in het bijzonder uw aandacht op het volgende:

- De snijapparatuur moet overeenkomstig de veiligheidsvoorschriften worden aangesloten door een goed opgeleid en
Elektrische schokken zijn gevaarlik. Ze kunnen de gezondheid schaden en in het ergste geval dodelijk zijn. Bij gebruik van
apparatuur voor plasmasnijden is het erg belangrijk dat u goed oplet, omdat u met zeer hoge spanningen werkt.

Zorg ervoor dat de snijapparatuur goed wordt onderhouden.

Bij beschadiging van kabels of isolatie, moeten de werkzaamheden onmiddellijk worden stopgezet om een en ander te

Herstellingen en onderhoud mogen alleen worden verricht door een goed opgeleid en gediplomeerd elektricién
Vermijd elk contact met stroomvoerende onderdelen in het snijcircuit (snijtoorts en aardklem) als u blote handen hebt. Draag

- Gebruik altijd droge kleren en droge lashandschoenen zonder gaten.
Zorg voor een degelijke en veilige isolatie (bijv. draag schoenen met rubber zolen).
Zorg voor een stabiele en veilige werkhouding (bv. vermijd de kans op ongelukken t.g.v. een val).

Ontkoppel de machine voordat u de snijtoorts uit elkaar haalt voor het vervangen van de elektrode of andere service.
Gebruik alleen de gespecificeerde snijtoorts en reserveonderdelen (zie reserveonderdelenlijst).

- Bescherm de ogen altijd omdat zelfs een kortdurende blootstelling blijvend oogletsel kan veroorzaken. Gebruik een lashelm met
- Bescherm ook het gehele lichaam tegen de boogstraling, omdat de huid door de straling kan worden beschadigd. Draag

- De werkplek kan het best worden afgeschermd; mensen in de nabijheid dienen te worden gewaarschuwd voor de boogstraling.

- Het inademen van rook en gassen, die bij het plasmasnijden vrijkomen, zijn schadelijk voor de gezondheid. Controleer of het
afzuigsysteem correct werkt en of er voldoende ventilatie is.

- Straling en vonken kunnen brand veroorzaken. Daarom moeten brandbare stoffen uit de lasomgeving worden verwijderd.
- De werkkleding moet bestand zijn tegen lasspatten (gebruik brandvrije stof en let speciaal op plooien en openstaande

- Voor vuur- en explosiegevaarlijke ruimtes bestaan speciale voorschriften. Deze voorschriften moeten worden opgevolgd.

- De boog genereert, afhankelijk van de laswerkzaamheden, een bepaald geluidniveau. In sommige gevallen is gebruik van ge-
- Speciale aandacht moet er besteed worden wanneer het lassen uitgevoerd wordt in afgesloten ruimtes of op hoogtes waar

- Plaats de machine zo dat er geen risico bestaat dat de machine om kan vallen

Gebruik van de machine voor andere doeleinden dan waar hij voor ontworpen is wordt ten strengste afgeraden. Mocht dit toch
het geval zijn dan vervalt iedere aansprakelijkheid onzer zijde.

Lees deze bedieningshandleiding zorgvuldig alvorens de apparatuur
aan te sluiten en in gebruik te nemen

Elektromagnetische straling en het uitzenden van elektromagnetische storing

Deze lasmachine voor industrieel en professioneel gebruik is in overeen-
stemming met de Europese norm EN/IEC60974-10 (Class A). Het doel van
deze standaard is het voorkomen van situaties waarbij de machine gestoord
wordt, of zelf een storingsbron is voor andere elektrische apparatuur of
toepassingen. De vlamboog zendt storing uit; daarom vereist een probleem-
loze inzet zonder storing of onderbreking, het nemen van bepaalde
voorzorgsmaatregelen bij het aansluiten en gebruiken van de lasapparatuur.
De gebruiker moet zich ervan vergewissen dat het gebruik van deze
machine geen storing veroorzaakt van bovenvermelde aard.

Met de volgende zaken in de omgeving moet rekening gehouden worden:

1. Voedingskabels voor andere apparatuur, stuurleidingen,
telecommunicatiekabels in de nabijheid van de lasmachine.

2. Radio- of televisiezenders en ontvangers.

3. Computers met besturingsapparatuur van uiteenlopende aard.

4. Gevoelige beveiligingsapparatuur, bijvoorbeeld elektronische of elektrische
beveiligingsapparatuur of beveiligingen rond produktie-apparatuur.

5. De gezondheidstoestand van mensen in de omgeving, bijvoorbeeld het
gebruik van pacemakers, en gehoorapparaten enz.

6. Apparatuur voor meten en kalibreren.

7.De periode van de dag dat het lassen en de andere activiteiten moeten
worden uitgevoerd.

8. De structuur en het gebruik van het gebouw.
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Deze machines worden meestal gebruikt in een industriéle omgeving. Indien
deze apparatuur wordt gebruikt in een woonomgeving, is er een vergroot
gevaar op veroorzaken van storing van andere elektrische apparatuur en kan
het nodig zijn om aanvullende maatregelen te nemen om problemen met
storing te voorkomen (bijv. bekendmaking bij tijdelijk laswerk).

Methoden voor het verminderen van elektromagnetische storing:

1. Vermijd het gebruik van storingsgevoelige apparatuur.

2. Houd de laskabels zo kort mogelijk.

3. De laskabels, zowel de positieve als de negatieve, moeten zo dicht mogelijk
naast elkaar gelegd worden.

4. Leg de laskabels op of dicht bij de vloer.

5. De voedingskabels en andere kabels van bv. telefoon, computer en

stuurkabels, moeten niet parallel worden gelegd en dicht bij elkaar, bv. niet

in dezelfde kabelgoot of kabelkoker.

Het apart afschermen van kabels moet onder bepaalde omstandigheden

overwogen worden.

Galvanisch geisoleerde voedingskabels voor gevoelige elektronische

apparatuur, zoals bijv. computer.

8. Het afschermen van de gehele lasinstallatie moet overwogen worden onder
speciale omstandigheden en bij speciale toepassingen.
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MACHINEPROGRAMMA

ZETA 40/60/100 is een luchtgekoelde plasmasnijmachine.

Lastoortsen
De machine kan worden voorzien van retourstroomkabels,
reserveonderdelen enz. uit het MIGATRONIC-programma.

Onderstel (optie)
De machines kunnen worden geleverd met een transport-
onderstel.

WAT IS PLASMASNIJDEN?

De plasmaboog is een zeer hete boog die wordt verkregen
door een geioniseerd gas uit te drijven door de kleine opening
van de toortspunt. Door de breedte van de boog te beperken,
kunnen er bijzonder hoge temperaturen worden gerealiseerd
(tot meer dan 15.000 °C en een zeer hoge snelheid voor het
gas. Door de hoge temperatuur smelt het deel dat gesneden
moet worden, terwijl de hoge snelheid van het gas het
gesmolten metaal van het werkstuk verwijdert.

Voor plasma is een edelgas ideaal, maar er kan ook perslucht
worden gebruikt. Bij het ontwerp van de toorts moet echter
rekening worden gehouden met de aanwezigheid van
zuurstof in de perslucht.

Plasmasnijtoorts

De plasmasnijtoorts is in zekere zin vergelijkbaar met een
TIG-toorts. Hij is echter zo ontworpen dat de boog via een
zeer kleine opening in de punt van de toorts wordt
uitgedreven.

De elektrode wordt gemaakt van koper en aan het uiteinde zit
een klein stukje dat gemaakt is van hafnium. De punt wordt
gemaakt van koper.

De perslucht gaat door de toorts en wordt gebruikt voor het
aanmaken van het plasmagas en voor het koelen van de
toorts.

De boogontsteking wordt gerealiseerd via een hoogfrequente
ontlading tussen de elektrode en de punt (de hulpboog). De
hulpboog houdt maximaal 3 seconden aan om verhitting van
de toorts en overmatige slijtage aan de verbruiksonderdelen
te voorkomen.

Wanneer de toorts dicht bij het werkstuk wordt gebracht, gaat
de boog over op het werkstuk, wordt de hulpboog
uitgeschakeld en begint het snijden.

Snijden van metalen netten en roosters

Wanneer de boog wordt overgebracht op het werkstuk en het
snijden begint, moet de toorts voortdurend in beweging blijven
om de boog tussen de toorts en het vaste metaal in stand te
houden. Als dat niet gebeurt, schakelt de boog uit. Hetzelfde
gebeurt wanneer de toorts van het werkstuk wordt gehaald.
Als er een metalen net of een rooster moet worden gesneden
of ander materiaal met onderbrekingen ertussen, moet de
functie voor rastersnijden worden geselecteerd door de
betreffende knop op het voorpaneel in te drukken. In deze
stand houdt de machine de hulpboog altijd in stand om zo te
voorkomen dat de boog uitschakelt. In deze snijstand zullen
de (verbruiks) onderdelen van de toorts echter sneller slijten
en zal het snijden minder efficiént verlopen.
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AAN DE SLAG

Aansluiting op het stroomnet

Zorg ervoor dat de ingangsspanning juist is.
Deze moet overeenkomen met de spanning
die wordt aangegeven op het typeplaatje van
de machine. De machine is klaar voor gebruik
nadat de netstekker is aangebracht door
bevoegd en gekwalificeerd personeel. De
machine kan bij de netstekker worden in- en
uitgeschakeld.

Aansluiting van de afstandsbediening
(ZETA 100 AUTOMAT)

ZETA 100 machines voor automatisch gebruik
uitgevoerd met een 8-polige aansluiting
kunnen bestuurd worden door een
afstandsbediening of lasrobot. De aansluiting
voor de afstandsbediening heeft de volgende
functies:

A: Ingangssignaal voor

laspanning, 0 - +10V. ® © ®
Ingangsweerstand: 1M-ohm ® ®
B: Aardsignaal ® ©

C: Boog signalering —
relaiscontact (max. 1Amp), volledig
geisoleerd

D: N.C.

E: Boog signalering — relaiscontact (max.
1Amp), volledig geisoleerd

F: N.C.

G: Voeding +24VDC. Kortsluit beschermd met
PTC weerstand (max. 50mA).

H: Aarde aansluiting

+15V

A
/_7|;100nF ;100nF

°
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Gebruik van een generator

Bij aansluiting op generatoren kan de plasmasnij-
machine beschadigd raken.

Wanneer ze worden aangesloten op een plasmasnij-
machine kunnen generatoren grote spanningspulsen
produceren die de plasmasnijmachine kunnen
beschadigen. Gebruik alleen asynchrone generatoren
met stabiele frequentie en spanning.

Defecten in de plasmasnijmachine die zijn veroorzaakt
door de aansluiting van een generator vallen niet
onder de garantie.

Aanvoer van perslucht

De persluchtslang moet worden aangesloten op de
achterkant van de stroombron. De lucht moet schoon
en droog zijn om te voorkomen dat de toorts-
onderdelen snel slijten. Hiervoor kan een speciaal
luchtffilter worden gemonteerd.

De compressor moet een capaciteit hebben van
minimaal 120 I/min. bij een druk van 6-8 bar op de
ZETA 40/60 en min. 180 I/min. bij een druk van 6-

8 bar op de ZETA 100. De compressor mag nhiet
boven de 8 bar komen.

In de achterkant van de stroombron zit een luchffilter
met een manometer en een drukregelaar.

Afstellen van de luchtdruk

De stroombron is voorzien van een drukschakelaar die

de machine stopzet als de ingangsdruk onder de 3 bar

komt (zie voorpaneel hierboven).

= Schakel de machine IN.

= Druk op de knop “luchttest” op het voorpaneel (de
gasklep gaat dan open)

= Controleer de luchtdruk op de meter en stel deze
af op 3,5 bar terwijl u de “luchttest’-knop ingedrukt
houdt. Er kunnen, al naargelang het materiaaltype,
de dikte en de stroomsterkte, verschillende druk-
waarden worden gebruikt. Zorg ervoor dat u de
6 bar niet overschrijdt.

» Laat de drukknop los.

Let op!
Het is belangrijk om de stroom te regelen met

behulp van het testapparaat voor plasmagas.
De stroom MOET worden ingesteld tussen de
twee lijnen op het gastestapparaat.

Als de stroom niet binnen dit gebied ligt, zal dat
leiden tot een slechte snijkwaliteit of een

kortere levensduur voor slijtende onderdelen.

Snijden

Stel de snijstroom af op de waarde die nodig is voor
het type en de dikte van het materiaal.

Selecteer de snijstand: normaal of “rastersnijden”.

Zorg ervoor dat de toorts niet in de buurt van
personen of objecten komt en druk op de toorts-
schakelaar. De hulpboog start dan.

Plaats de toorts dicht bij het werkstuk. De boog wordt
nu overgebracht op het werkstuk. Als de toorts binnen
3 seconden na het vormen van de hulpboog niet dicht
bij het werkstuk wordt gebracht, zal de hulpboog uit-
schakelen en moet de bewerking herhaald worden.
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Begin met snijden vanaf één uiteinde van het werkstuk
om te voorkomen dat er slakken en spatten op de
toorts komen. Als het snijden vanaf het midden van
het werkstuk gestart moet worden, brengt u de toorts
in een hoek aan om te voorkomen dat slakken en
spatten terugslaan op de toorts.

De hulpboog maakt het overbrengen van de boog ook
mogelijk op een vuil of geverfd werkstuk.

Snijsnelheid

Met de juiste snijsnelheid kunt u het materiaal volledig
snijden en het gesmolten materiaal verwijderen van de
andere kant van het werkstuk, zodat er geen vonken
en spatten terugslaan.

Bij de juiste snijsnelheid heeft de stroom gesmolten
materiaal een hoek van 10-15° ten opzichte van de as
van de toorts. Dit zorgt voor schone snijranden zonder
slakken.

Bij een te lage snijsnelheid wordt het snijgebied
breder, de warmte-beinvioede zone groter en blijven
er slakken achter op het snijopperviak.

Bij een te hoge snijsnelheid wordt niet de gehele dikte
van het materiaal gesneden, en slaan er spatten en
slakken terug.

Tijdens het snijden moet de toorts loodrecht op het
werkstuk worden gehouden.

Voordelen van plasmasnijden

Plasmasnijden biedt vele voordelen ten opzichte van
snijden met oxyacetyleen. De warmte-beinvioede
zone is kleiner, terwijl het hoge zuurstofgehalte bij
oxysnijden betekent dat het niet voor roestvrij staal
kan worden gebruikt. De temperatuur is bij plasma-
snijden hoger dan bij oxysnijden en de stroom
perslucht verwijdert het gesmolten materiaal,
waardoor er schone snijranden achterblijven.
Plasmasnijden kan worden toegepast op alle
elektrisch geleidende materialen.

Slijtende onderdelen

De toorts heeft 2 slijtende onderdelen: de elekirode en
de punt.

Het hafnium uiteinde van de elektrode slijt tijdens het
snijden. Wanneer er 2-3 mm versleten is, moet de
elektrode worden vervangen. Bij een versleten
elektrode zal de hulpboog zich moeilijk vormen. Dat
leidt tot een instabiele boog en een slechtere
shijkwaliteit.

Zorg ervoor dat er geen spatten op de punt komen. De
opening wordt groter en onregelmatig, waardoor de
snijkwaliteit zal verslechteren.

De levensduur van de verbruiksonderdelen varieert en
is ook afhankelijk van de toepassing.

Toorts en reserveonderdelen
Gebruik alleen originele reserve- en slijtdelen.



BESTURINGSUNIT

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Besturingsknop

De machine heeft een besturingsknop die
wordt gebruikt om de snijstroom in te
stellen.

20-45A voor ZETA 40,

20-60A voor ZETA 60,
20-100A voor ZETA100

Plasmaboogindicator
cL De plasmaboogindicator brandt om
veiligheidsredenen en om aan te geven wanneer er
spanning staat op de uitgangstap van de toorts.

¥ Indicator voor oververhitting
De indicator voor oververhitting licht op
wanneer het snijden wordt onderbroken door over-
verhitting van de machine.

Lo Voedingsfoutsindicator
De voedingsfoutsindicator licht op wanneer
de spanning 15% lager of hoger is dan de vereiste
spanning.

® Luchtdrukindicator
De luchtdrukindicator brandt wanneer de
luchtdruk lager is dan 3 bar. De machine stopt.

.= Toortsalarm

ROOD licht KNIPPERT. één geval van kort-
sluiting in de toorts (toorts beschadigd of slecht
gemonteerde elektrische onderdelen, zoals
elektrode, punt, enz.). Generator gestopt.
ROOD licht BRANDT: kop van toorts is niet volledig
gemonteerd. Zo wordt de operator gewezen op het
gevaar voor elektrische schokken door blootliggende
elektrische onderdelen waar hoge spanning op staat.
Generator gestopt.

PLASMA CUT

ZETA 100

PLS (ZETA 100)
De tekst wordt weergegeven bij kort-
sluiting in de plasmatoorts.

LO.P (ZETA 100)

De tekst wordt weergegeven als de
is.
is.

luchtdruk van de luchtaanvoer te laag

HI.P (ZETA 100)
De tekst wordt weergegeven als de
luchtdruk van de luchtaanvoer te hoog

| Foutsymbolen
De indicator naast het pictogram knippert
aan en uit als er andere typen fouten optreden.
Tegelijkertijd wordt er een foutsymbool in het display
weergegeven.

Geselecteerde foutcodes:
(De foutcode kan worden gereset door op het

-keypad te drukken.)

Fout netvoeding
Het pictogram wordt weergegeven als

de aansluitspanning te hoog is. E04-01
wordt weergegeven als de aansluitspanning te laag
is.
Sluit de lasmachine aan op 400V AC, +/-15% 50-
60 Hz.

ANDERE TYPEN FOUTEN

Als er andere foutsymbolen worden weergegeven,
moet de machine worden uit- en ingeschakeld om
het symbool te annuleren.

Als het foutsymbool herhaaldelijk wordt
weergegeven, moet de stroombron worden
gerepareerd.



Snijstand

= Normaal snijden
O Deze functie moet over het algemeen worden

gebruikt.

== = “Rastersnijden”
O Deze functie moet alleen onder bijzondere
omstandigheden worden gebruikt, omdat

hierbij de verbruiksonderdelen van de toorts sneller
slijten en het snijden langzamer gaat.

= Gutsen (ZETA 100)
Deze functie wordt gebruikt in combinatie met
een speciaal mondstuk waarmee de plasma-
boog het gesmolten materiaal kan wegblazen, zodat
er een guts ontstaat. Tijdens het gutsen moet de
toorts in een hoek van 45° worden gehouden ten
opzichte van het werkstuk en moet de operator de
toorts zodanig richten dat gesmolten materiaal in een
veilige richting wordt weggeblazen.
De druk van de perslucht moet worden afgesteld op
3,5 bar.

(ZETA 100)

Met deze functie kan de boogspanning of de

snijstroom worden weergegeven. Houd het
keypad 3 seconden lang ingedrukt. De LED naast
indicator “A” dooft wanneer de boogspanning wordt
weergegeven. Druk nogmaals op het keypad om
terug te keren naar de snijstroom.

mm = | ychtdruktest
Bij een druk op deze knop wordt de gasklep
geopend zonder een boog te starten.
Met deze handeling kan de luchtdruk worden
gecontroleerd op de meter op de achterkant van de
machine en kan deze worden afgesteld op 3,5 bar
voor de ZETA 40/60. Voor de ZETA 100 wordt
4,0 bar aanbevolen voor snijden en 3,5 bar voor
gutsen.

Bij de ZETA 100 geeft het display bij een druk op
TEST AIR (TESTLUCHT) de druk van de perslucht
weer.
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Onvoldoende onderhoud kan leiden tot een
slechtere operationele betrouwbaarheid en
tot het vervallen van de garantie.

De ZETA-plasmasnijmachines zijn vrijwel
onderhoudsvrij. Blootstelling aan extreem
stoffige, vochtige of corrosieve lucht is echter
wel schadelijk voor lasmachines.

Periodiek onderhoud

Om problemen te voorkomen, moet minimaal
één keer per jaar of indien nodig de volgende
procedure worden doorlopen.

- Ontkoppel de machine van de netvoeding
en wacht 2 minuten voordat u de
voorpanelen verwijdert.

- Maak de ventilatorbladen en de onderdelen
in de koelleiding schoon met schone en
droge perslucht.

Waterafscheider
e Maak de waterafscheider op de

regelaar leeg en schoon. Dit doet u
door te drukken op de luchtuitlaatklep
in de onderkant van de glazen kap
wanneer de perslucht is ingeschakeld
of door de kap eraf te schroeven en
schoon te maken.

e De elektrode en het mondstuk kunnen
bedekt raken met een laagje
kopergroen of er kunnen kortsluitingen
optreden tussen de elektrode en het
snijmondstuk door onzuiverheden in
de lucht. Vocht in de lucht zorgt ervoor
dat de hulpboog niet kan starten.

e Het uiteinde van de elektrode en de
binnenkant van het mondstuk moeten
worden schoongemaakt met fijn
schuurpapier als er sprake is geweest
van onzuiverheden of vocht in de snij-
lucht.

ONDERHOUD

Plasmaslang en snijkop

Onderzoek:

- de snijkop op beschadigingen.

- de plasmaslang op beschadiging op de afdekking.

- Indien nodig vervangt u mondstuk, elektrode en
elektrode-isolatie.

Het mondstuk moet regelmatig worden schoongemaakt met
het oog op metaalspatten. Gebruik hiervoor een staalborstel.
Gebruik geen scherpe voorwerpen. Deze kunnen de
opening in het mondstuk beschadigen. Het mondstuk is een
slijtend onderdeel en het is belangrijk om te controleren op
versleten mondstukken die vervangen moeten worden. Als
het mondstuk niet op tijd wordt vervangen, bestaat het risico
van smelten in de snijkop. De onderstaande afbeelding laat
links een nieuw mondstuk en rechts een versleten mondstuk
zien. Het mondstuk is versleten wanneer er een kleine krater
in de opening aanwezig is.

¢ Tijdens snijden kunnen er metaalspatten voorkomen
tussen elektrode en mondstuk. Deze metaalspatten
moeten worden verwijderd door er perslucht in te blazen
en er tegelijkertijd zachtjes tegenaan te tikken.

Toorts/ontstekingsfunctie (Zeta 100)

Het is belangrijk om bij elke elektrodevervanging te
controleren of het ontstekingsmechanisme correct kan
bewegen. Als het mechanisme niet vrij beweegt, moet het
worden gesmeerd.

De onderstaande afbeelding laat zien waar u het vet moet
plaatsen en hoe u omhoog en omlaag moet drukken om het
interne mechanisme te smeren.

Verwijder het resterende vet voordat u de toorts weer in
elkaar zet.

Wij raden pure vaseline zonder oplosmiddelen of
paraffineolie aan.

Andere smeermiddelen zijn niet toegestaan, aangezien deze
oplosmiddelen zoals tolueen, xyleen en benzeen (vooral
spuitbussen) kunnen bevatten, die de interne onderdelen
van het toortsmechanisme kapot kunnen maken.

Producten op basis van silicone, lithium en teflon zijn NIET
toegestaan, aangezien deze met de interne rubberen
onderdelen van de toorts kunnen reageren.
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TECHNISCHE GEGEVENS

Stroombron: ZETA 40 ZETA 60 ZETA 100
Aansluitspanning (50Hz-60Hz) 1x230V +£15% 3x400 V £15% 3 x400V +15%
Zekering 16 A 10A 20A
Netstroom, effectief 16.8 A 6.8 A 19.1 A
Vermogen, (100%) 3.9 kVA 4.7 KVA 13.2 kVA
Vermogen, max 5.3 kVA 7.4 kVA 29.9 kVA
Nullast vermogen <35W <35W <35W
Rendement 0.9 0.9 0.8
Toegestane belasting: Snijden Gutsen
100% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 35A/94V 40A /96 V 75A/110V 75A/130V
60% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 40A/96V 50A/100V 85A/114V 85A/134V
40% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) 45A/98V 60A /104 V 100A/120V -
35% inschakelduur (bij 40°C omgevingstemp.) - - - 100A/140V
100% inschakelduur (bij 20°C omgevingstemp.) 40A/96V 45A/98V - -
60% inschakelduur (bij 20°C omgevingstemp.) 45A/98V 55A/102V - -
Open spanning 225V 241V 248V
Stroombereik 20-45 A 20-60 A 20-100 A
"Gebruikersklasse s Is| Is|
“Beschermingsklasse (IEC 529) IP 23 IP 23 IP 23
Normen EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Class A)
Afmetingen (hxbxI) (mm) 360x220x570 360x220x570 405x345x675
Gewicht 26kg 27 kg 36kg
Shijkwaliteit 8 mm 12 mm <25 mm
Max. voor snijden 12 mm 18 mm <35 mm

Voer het produkt af volgens
lokale standaarden en regelingen.
www.migatronic.com/goto/weee

@ De machine voldoet aan de standaards, vereist voor machines die werken in omgevingen waar verhoogd risico op electrische schok aanwezig is.

2 Apparatuur gemarkeerd met IP23 is ontworpen voor toepassingen binnen- en buitenshuis
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GARANTIEBEPALINGEN

De Migatronic-lasmachines worden tijdens het
gehele productieproces continu onderworpen aan
kwaliteitstesten en ondergaan op het moment dat de
units gemonteerd zijn een uitgebreide laatste
functietest om de kwaliteit te garanderen.

Als er geen registratie plaatsvindt, is de garantie-
periode voor nieuwe lasmachines 12 maanden.
Op voorwaarde dat de nieuwe lasmachines binnen
6 weken na factuurdatum worden geregistreerd,
wordt de garantieperiode verlengd naar totaal

24 maanden.

De registratie dient online plaats te vinden via:
www.migatronic.com/warranty. Het
registratiecertificaat geldt als registratiebewijs en
wordt per e-mail toegezonden. De oorspronkelijke
factuur met daarop de exacte aankoopdatum en het
registratiecertificaat vormen voor de koper het bewijs
dat de garantieperiode van 24 maanden op de
lasmachine van toepassing is.

Indien er geen registratie plaatsvindt, dan geldt de
standaard garantieperiode van twaalf maanden voor
nieuwe lasmachines, met ingang van de
factuurdatum aan de eindgebruikers. De
oorspronkelijke factuur geldt als bewijs voor de
garantieperiode.

Migatronic biedt een garantie overeenkomstig de
hieronder vermelde regels door het herstel van
defecten aan lasmachines, waarvan bewezen kan
worden dat deze zijn ontstaan als gevolg van
ondeugdelijk materiaal of vakmanschap tijdens de
garantieperiode.

Als hoofdregel geldt dat er geen garantie geboden
wordt op lasslangen omdat deze beschouwd worden
als slijtonderdelen; defecten die binnen zes weken
na in bedrijfname optreden en die veroorzaakt
worden door ondeugdelijk materiaal of vakmanschap
worden echter wel als garantieclaim in overweging
genomen.

Alle vormen van transport in verband met een
garantieclaim vallen buiten de reikwijdte van de
Migatronic-garantie en worden uitgevoerd op kosten
en op risico van de koper.

We refereren naar de garantiebepalingen van
Migatronic op www.migatronic.com/warranty.

68



PYCCKUM

TexHuke 6e3onacHocT. O6GpaTUTe BHMMaHWe Ha crieaylolme NyHKTbI:
YcTtaHoBKa u ucnonb3osBaHue

TEXHWUYECKUX YCTOBUA.
AnekTpu4ecTBO

3a3emreH.
Y6eauTech B perynspHOCTM NPOBEPOK CBapO4HOro 0b6opyaoBaHus.

peMoHTa.

Hagnexatiee obyyeHue.

- CobnioganTe npasuna «CBapka npu 0cobbix yCNOBUAX».

CBeTOBbI€ M TeNnoBble nanyyeHus
LfiemM C 3alMTHbIM CTEKIOM.

ofexay, 3aKpblBaloLLYH0 BCe 4acTu Tena.
CBapoyHble napbl U rasbl

Pucku Bo3ropanms

CKnagkamu v OTKpbITbIMK KapMaHaMI/I).

Lym

MCMOSb30BaHWe HayLLHWKOB.
OnacHas 30Ha

OnNacHOCTb NageHna C BbICOTbI.
PacnonoxeHue annaparta

Moabem ceapoyHoro/pexyLuiero annapara

BHUMAHMUE!

Mpu HenpaBUNLHOM UCNOMNbL30BaHWK, AYroBasi CBapka M pe3ka MOryT NpeACTaBMATb ONACHOCTb ANSA NOMb30BaTers U OKPYXatoLuX Moaei.
MoaTtomy akcnnyartaums o60pyAOBaHUSA AOMKHA NPOU3BOAUTLCS TONLKO NPU CTPOroM COGMIOAEHUN BCEX COOTBETCTBYHOLUMX MHCTPYKLMIA NO

- Csapo4Hoe 060opyaoBaH1e JOMKHO YCTaHaBNIMBaTLCS M MCMOSb30BaTLCS KBaNUULMpoBaHHbLIM NepcoHanom cornacHo ctaHaapty EN/IEC60974-9.
Komnanusi MIGATRONIC He HecE&T 0TBETCTBEHHOCTM 3a UCMONb30BaHWe 060pyaoBaHus 1 kabenei He No HasHayveHuio, a Takke 6e3 cobnogeHns

- CsapoyHoe/pexyLiee obopyaoBaHne LOMKHO YCTaHaBNMBATLCS COrnacHo npasunam: Cunosow kabenb cBapoYHOro annaparta AoMmKeH ObiTb

- B cnyuae noepexaeHvsi kabens unm n3onsauumn paborta AormkHa ObiTb HEMEANEHHO NPUOCTAHOBMEHa A NPOBEAEHNst COOTBETCTBYIOLLENO

- [poBepka, peMOHT ¥ TeXHWUYeckoe OBCnyx1BaHue 06opyAOBaHNS AOMKHbLI MPOM3BOAUTLCA KBANMUMULIMPOBAHHBLIM Creu anvMcToM NpoLweawnum

- W3GeraiiTe KOHTaKTa rofbiM1 PyKaMu C OrofieHHbIMU YacTsIMV CBapOYHOM YCTAHOBKM, 3MeKTPoAaMU U NPOBOAAMM.

- Beperute ogexay OT Bnarvi U HU B KOEM CIly4ae He UCTOSb3YiiTe NOBPEXAEHHDBIE UMK BMaXHbIE CBAPOYHbIE NepyaTky.

- Y6eauTecb, YTO NpaBUnbHO obecneveHa Balla NuYHas anekTpuyeckas U3onsums (Hanpyumep, Npy ucnosb3oBaHuy obyBu Ha Pe3VHOBOW NOAOLLBE).
- [Mpu paboTe obecneybTe GezonacHoe 1 yCcTonuMBOE NonoxeHne (Hanpumep, nsberavite NGOro pucka crny4anHoro NageHns).

- [pu 3ameHe 3NeKTPOAOB UMM MHOM 06CNYXKMBaHWW CrieyeT OTKIMIOYUTL annapat nepes CHATUEM ropenku.
- Wcnonb3yiiTe TONbKO yKadaHHble CBapOYHble/peXyLLME ropernku 1 3anacHble 4acTu (CM. CMMCOK 3anacHbIX AeTanen).

- BawmwanTe rnasa, Tak kak Aaxe KpaTkoBpeMeHHasi cBapka 6e3 3alMTHOro wnema HaHocuT OLLYTUMbIV Bpep rnasam. MCI‘IOJ‘Ib3yl71Te CBapO4HbIN
- Bawwmwaiite y4acTKu Tena OT CBapO4HOW Ayru, TaK Kak CBETOBbIE U TENSOBbLIE U3NYyYEeHUSI MOTYT NPUYMHUTL BPea KOXe. MCI'IOJ'IbSyVITe 3aLlUNTHYIO

- MecTo paboTbl OMKHO GbITb OropoxeHo. OKpyxatoLLme AOMKHbI BbITb NPeaynpexaeHbl O BPEAE OT U3MyYeHst CBapOYHOI Ayru.
- BppixaTb cBApPOYHbIE Mapbl U radbl 04eHb ONAcHO Afs 300poBbs. Heo6xoarMo obecneynTb OCTAaTOUHYIO BEHTUISLMIO U BbITSHKKY.

- TennoBoe U3ny4YeHne 1 NCKPbI, UCXOAsILLME OT CBAPOYHOM Ayr MOTYT MPUBECTU K Bo3ropaHuio. CrienoBatenbHo, BCe NErKoBOCNamMeHsIIoLLMECs:
maTepuarnbl AOMKHbI ObiTb yaaneHbl Ha 6e3onacHoe paccTosiHUE OT MecTa CBapKW/Pe3Ku.
- PaGouasi ogexaa Tawke AoKHa ObiTb 3alLuMLLEHa OT BO3ropaHus (Hanpymep, UCMomnb3ynTe OAeXay U3 OTHECTOMKUX MaTepuasnos, CreauTe 3a

- CyLLeCTBYIOT CrieLparnbHble NpaBuna aKenyaTtaumy npyu paboTte B NOXapo- U B3pbIBOOMACHBIX MOMELLIEHUSX, KOTOpbIE HEOGX0AMMO cobnoaaTh.

- [yra v3gaeT LWwyM, ypoBeHb KOTOPOTrO 3aBUCUT OT MOLLHOCTM paboThl CBApOYHOTO/peXyLLEro YCTpoCTBa. B HekoTopbix cryyasx Heo6xoaMmo

- TManblbl He AOMKHBI MOMAacTb BO BpaLLaoLmecs 3ybuaTble koneca MexaHuama noaayv npoBOOKU.
- Heo6xoammo nposiBnsiTb BHUMATENbHOCTb NPY NPOBEAEHUN CBAPOYHbIX PABOT UMK PE3KM B 3aKPbITLIX MOMELLEHUSX 1 TaM, FAE CyLLEeCTBYeT

- Annapart JomkeH BbiTb pasMeLLeH B MecTe, rAe UCKITOYeHb! BCe PUCKY OMPOKUAbIBAHUS.
- CyLuecTByIOT CrieumansHble npaeuna akcnyaTauum npu paboTe B NoXapo- 1 B3pbIBOOMACHbIX NOMELLEHMSIX, KoTopble HeoGXoanMo cobntoaaTs.

- Mpwn nogbeme ceapoyHoro/pexyuiero annapata CIIEQYET COBNMKOOATE OCTOPOXHOCTD. Mo BO3MOXHOCTH UCMONb3yNTe NOAbEMHOE
YCTPOWCTBO, 4TO6bI N3bexaTb TPaBM CrHbl. O3HAKOMbTECH C MHCTPYKLMSIMW MO NOAbeMy B PyKOBOACTBE MO 3KCMnyaTaLmu.

He pekomeHayeTcs vcnonb3oBaHue annapara Ans Apyrvix Lene, NoMUMOo TeX, Ans KOTOPbIX OH NpeaHa3HaveH (Hanpumep, Ans oTTavBaHus
BOAONPOBOAHbIX TPYD). OTBETCTBEHHOCTbL 3a MOCNEACTBUS NTOXMTCSA Ha NoNb3oBaTens.

aﬂeKTpOMaFHVITHbIe n3any4vyeHusa unum nanydeHus 3y1eKTpoMarHUTHbLIX NoMeXx.

[laHHoe cBapoyHoe o6opyAoBaHVe npefHasHauYeHo A1 NPOMBILLNEHHOTO 1
NPOhECCMOHANBHOTO UCTOMNb30BaHNS, NMOMHOCTLI0 COOTBETCTBYET
Esponeickomy Ctangapty EN/IEC60974-10 (knacc A). Lienbto AaHHoro
cTaHaapTa SBNseTcs NpefoTBpaLleHne BO3OENCTBUS Pa3nyHbIX BUAOB
3MNEKTPUYECKUX NOMEX Ha 06opyAOBaHWE UMK CUTYaLMK, MPU KOTOPOWN Camo
o6opynoBaHue ByaeT usnyyaTb 3EKTPOMarHUTHbIE MOMEXU, OkasblBaloLLye
BO3AENCTBIUE Ha PaboTy ApYrnX SNEKTPUYECKMX YCTPOWNCTB Unn
obopynoBanusi. [lyra usnyyaeT pasnuyHble NeKTPOMarHUTHbIE NoOMexu,
npusoasiLuMe K HapyLleHusam u c6osim B 6ecnepeboiiHon paboTe
obopynoBaHusi, 4To TpebyeT HEKOTOpbIX Mep 6e30nacHOCTU, KOTopble
NPUHMMAIOTCS NPY YCTAHOBKE U UCMONb30BaHUN CBapOYHOro 060pyAoBaHus.
Monb3oBartenb AonkeH GbITh YBEpeEH, 4TO Npu pa6oTe AaHHOrO
060pyAOBaHUS HE MPOUCXOAUT U3NYHEHUS] HUKAKMX U3 YNOMSAHYTbIX
BblLLE NOMeX.

B nomelueHnm, raoe yctaHoBneHo obopyaosaHue, obpaTtute ocoboe

BHMMaHWe Ha criegytolee:

1. CoeauHuTEnbHbIE N cUrHanbHble kabenu Ha MecTe CBapku, KOTopble
COeaMHeHbI ¢ ApyruM 06opyaoBaHVEM.

2. Papvo vnv TenesusvoHHbIe NPUEMHUKM U NepeaaTymnku.

3. KomnbloTepbl 1 Apyriue anekTponpuGopsl ynpaeneHus.

4. Heobxoaumble cpeacTBa 3aluThl, HANPUMEP, NEKTPUYHECKU U
3NEKTPOHHO-YNPaBsieMble CUCTEMbI OXPaHbl U 3aLUTbI.
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5. Vicnonb3oBaHue KapAMOCTUMYMSTOPOB U CITyXOBbIX annapaTos.

6. O6opynoBaHue, UCMoNb3yemoe Ans kKanmbpoBKU 1 M3MEPEHUN.

7. Bpemsi cyToK, koraa ocyLLeCTBNSAIOTCA CBapOYHbIe 1 Apyrie Buabl pabor.
8.  KoHCTpyKuMIO 1 NpegHa3HaYeHne CTPOeHus, rae NnpoBoaaTcs paboThbl.

Ecnu cBapoyHoe 060pyAoBaHue UCMoNb3yeTcsi B AOMALLHEM NOMELLEHWH,
HEeoBXOAMMO NPUHATL creuunanbHbIe Mepbl NPEAOCTOPOXHOCTH, HTOGLI
npefoTBpaTUTL BO3MOXHOCTb 0BNyyYeHus (Hanpumep, UHopMUpoBaTh O
npoBeAeHUN BPEMEHHbBIX CBapOYHbIX paborT).

MeToabl yMEHbLUEHWSt 9NEeKTPOMAarHUTHOTO N3My4eHus:

1. WsberaTb ncrnonb3oBaHnsa noBpexaeHHoro obopyaoBaHNs.

2. Vcnonb3oBaTb KOPOTKME CBAPOYHbIE kKabenu.

3. Pa3melyaTtb NonoxuTenbHble 1 oTpuUaTenbHble kabenu Kkak MoXHO
6nvke apyr Kk apyry.

4. TpoBoauTb CBApOYHble kabenu kak MOXHO 6rnxe K ypoBHIO rnona.

5. OrtoaBuratb curHanbHble kabenv B 30He CBapku nogarnbiue ot
coeuHUTENbHbIX Kabenei.

6. 3awwmwatb cunosble kabenu B 30He CBapOYHbIX paboT, Hanpumep ¢
BbIGOPOYHbLIM 3KpaHMPOBAHWEM.

7. Wcnonb3oBaTb OoTAeNbHbIE N30MUPOBaHHbIE COEANHUTENbBHbIE Kabenu
ANs YyBCTBUTENBHOTO 3MEKTPOHHOTO 060pyA0BaHMS.

8. OkpaHupoBaHWe BCEN CBapOYHOW YCTAHOBKU MOXET BbITb paccCMOTPEHO
npuy ocobbix 06CTOATENLCTBAX M NpY CNeuuanbHOM UCMONb30BaHWN.



NMPOrPAMMA NOCTABKU HAYAJIO PABOTDI

ZETA 40/60/100 siBnsieTca annapaTom nriasMeHHOW pesku ¢ MoakniovyeHne NUTaHUA

BO3AYLUHbIM OXNaXXAEHNEM. Y6eauTechb, 4TO NogaeTcs npaBubHOE
BxogHoe HanpsbkeHne. OHO JOIMKHO
COOTBETCTBOBATb 3HAYEHMIO HANPSHKEHWS,
yKa3aHHOMY Ha cepuiHon Tabnuuke
annaparta. AnnapaT rotoB K UCMOSb30BaHUIO
nocre yCTaHOBKN CETEBOW BUITKM

CBapouyHbIe WaHrv

AnnapaTt MOXeT NOCTaBnATLCA C KabensMmm obpaTHOro Toka,
3anacHbIMK YacTs MU U NP. COrfacHo NporpaMmme nocTaBku
komnaHun MIGATRONIC.

Tenexka (oryuoHansHo) YNONTHOMOYEHHBIM 1 KBannd LMpPOBaHHbLIM
AnnapaTbl MOryT NOCTaBMNSATLCS C TPAHCNOPTUPOBOYHO nepcoHanom.
TENEXKON. AnnapaT MOXXHO BKMoYaTb W BbIKIOYaThb C

NMOMOLLIbIO CETEBOWN BUSIKM.

n YyeHue ANCTAHLUOHHOI
UTO TAKOE MNTA3MEHHAS PE3KA? e e 100 AUTOMAT)

C annapatamu ZETA 100 ansa ncnonb3oBaHus
lMnasmeHHas gyra — packaneHHasa gyra, obpasoBaHHasi nyTem B @BTOMATUYECKOM PEXIME, OCHALLEHHBIMY
CXaTuA MOHN3MPOBAHHOTO rasa W NOCMNeAYIOLLEro HanpaBneHns 8 nomocHBIM MHTEPdENCOM YNpaBIeHus

ero B HebornbLUIOe 0TBEPCTNE HAKOHEYHMKA ropernku. 3a cyet MOXHO paBoTaTh C MOMOLLbK AUCTAHLMOHHOO
OrPaHNYEHMS LUINPUHBI AYTin MOXHO AOCTIYbL O4eHb BbICOKMX yMIpaBMeHMs UMk cBapoYHoro poboTa. PoseTka
Temnepartyp (cebile 15000 C°) 1 Bbicokoi ckopocTn rasa. MoA  nng nopknioueHNs AMCTAHLIMOHHOMO
BO3/€/ACTBIMEM BbICOKON TEMNEepaTypbl NaBUTCS N pexeTcs yMIpaBMeHMs OCHaLLEeHa Nomnocamm Ans
meTann, a ?narouapﬂ BbICOKOW CKOPOCTW NMOTOKA ra3a BLINOMHEHNS CIEAYIOLLMX PYHKLMIA:
nnaBneHbl MeTann ygansercs ¢ n3genus.

[ns nnasmbl ny4lle BCEro NCnonb30BaTtb MHEPTHLIV ras, HO A: BxoaHoli curHan Ans cBapo4HOro ToKa: oT
TaKKe MOXHO NPUMMEHSITb CKaTbI BO3ayX. Tem He MeHee, npu 0 go + 10 B, BXOAHOE CONPOTUBIEHME:
NPOEKTUPOBAHMM FOPENKN HEOOXOAUMO YYNTbIBaTbL COAepKaHne 1 MOM.

KNCTIOPOAa B CXATOM BO3AYXE. B: CwurHanbHoe 3a3emrnieHue. @ @ @
Mopenka Ana NnasMeHHOW pe3ku C: Onpegenexne ayrv — koHTakT | (E) ®
Fopenka Ans NnasmMeHHoN peski NoXoxa Ha ropernky Ans pene (Makcumym 1 A),

ceapku TIG, HO npeaHa3Ha4YeHa Ansi HanpaBneHusa ayrv B MOJTHOCTbHHO U30MNMPOBaHHBIN.

KpanHe y3Kkoe OTBEPCTUE HaKOHEYHMKA ropernku. D: He nogcoeanHeHHbIN.

AnekTpopa caenaH n3 Meam ¢ HebomnbLUIOW BCTaBKON U3 radpHUs E: OnpeneneHve Oyr — KOHTaKT pere

Ha KOHUe. HakoHe4YHMK BbINONHEH U3 mMegu. (MaKCMMyM 1 A)’ MOJTHOCTbIO

CxaTbIVi BO34yX NPOXOAUT Yepes ropenky 1 npespaLlaeTcs B N30MMPOBAHHBINA.

NnasmeHHbIN NOTOK, a TaKkke UCMONb3yeTcst AN OXNaXaeHNs F: He NoacoeanHEHHbIM.

roperku.
3axuraHune gyrm NpouCXoauT B pesynbTaTe BO3HUKHOBEHWS
BbICOKO4aCTOTHOIO paspsaa Mexay 3reKkTpoaoMm u
HaKOHeYHWKOM (BcrnomoraTenbHas gyra). BcnomoratensHas
[yra BKIKOYAETCS MAaKCUMyM Ha 3 CekyHabl Ans H: 3asemneHne NCToYHUKA NNTaHNUS.
npefoTBpaLLeHNs Harpesa ropernkn 1 YpeamepHOro nsHoca +15B

pacxoHbIX MaTepuanos.

Ecnu ropenky noasoasT 6rm3ko K nsgenuio, gyra nepeHocuTcs A
Ha Hero, BcromoraTernbHas ayra OTKMHYaeTcst, U HaYMHaeTcs
NPOLECC PE3KN.

G: MNutanue +24 B noctosiHHoro Toka. 3awuTa
OT KOPOTKOrO 3aMblkaHUs ¢ nomoLubto MNTK-
TepmucTopa (Makcumym 50 MA).

;;100H® ;;100H¢‘

B 07
Pe3ka MeTannnyeckmx ceTok 1 peLueTok
Mpun nepeHoce ayru Ha usgenue 3anyckaeTcsl NPOLLECC Pe3ku, c O——
npy 3ToOM HEOGXOAUMO NOCTOSIHHO NepemeLLaTb Fropernky
Bnepea, 4Tobbl He Nponagana ayra Mexzay roperkon n Teepabim 4

MeTansmnom. D O— x----{ZI

B NPOTUBHOM Clly4ae ayra OTKIM4YnUTCA. To xe camoe
np0|/|3017|,qu, €CJIN Topersiky OTBeCTu Aarieko OT nagenums. E O————
Ecnu HeoGxogmmo pa3pesaTtb MeTaryin4eCcKyto CETKY, peLueTKy

nnn p,pyr017| HeCnoLHOM MmaTtepuarn, crnegyet Ucnosnb3oBaTb

dyHKUMIO «PelueTkay, koTopas 3anyckaeTcsl HaxXaTuem F O—

COOTBETCTBYHOLLEN KHOMKWN Ha nepegHen naHenn. B atom

pexvnmMe annapaTt Bce BpeMs NOAAEPKMBAET BCOMoOratenbHylo G O ¢

oyry, npegoTepallas ee BbikntoveHne. OgHako, B JaHHOM ATK70Q J— 24 B nocr. Tok
pexnmMme pacxodHble MaTtepuarbl U aeTanu ropesnkm TpaTtaTca n

n3HaluMBatoTcs ObICTpee, a Takke CHMKaeTcs 3EKTUBHOCTb H O /7T77

npowuecca pesku.
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PaboTa reHepaTopa

MogkntoveHns K reHepaTopam MOryT NPUBECTM K
NOBPEXOEHMIO annapara niasMeHHON Pesku.

Mpv nogkrntoYeHnn K annapaty nnasmMeHHON peskn
reHepaTopbl MOryT BblpaboTaTb OOMbLLON MMMYSbLC
HanpspKeHWs, KOTOPbIN MOXET NPUBECTU K MOSIOMKE
annapaTa nnasMeHHoOWn peskn. MIcnonb3ynte TOmnbKo
aCVMHXPOHHbIE reHepaTopbl, obecneynBatoLLme
CTabunbHY 4acTOTy U HanpsXKeHMeE.

HedekTbl annapaTta NnasmeHHoON pesku, ABNSALLMECS
CrneacTBMEM NOAKIMIOYEHUS reHepaTopa, He
nognagaroT nog AeNCTBUE rapaHTUm.

Mopaya cxxatoro Bo3gyxa

LLnaHr nogaym cxartoro Bo3gyxa Heobxoammo
NOAKMIOYNTL K 3agHeN naHenu 6noka nuTaHus.
Bo30yx dormkeH bbimb YucmbIM U cyxum O5isi
npedomepaueHusi bbicmpoeao usHoca demarnel
eoperiku. s amozo MOXHO ycmaHo8UMb
crieyuarsbHbIl 8030y WHbLIU Qouibmp.

MuHMManbHas MOLLHOCTL KOMMpeccopa ofkHa
coctaensAtb 120 n/MuH npu gaesnexHun 6-8 Gap ons
mogernu ZETA 40/60 1 180 n/MuH npu gaBneHuun 6-
8 6ap ans mogenu ZETA 100. JaBneHne
KoMMnpeccopa He JOIMKHO npeBbilwaTh 8 Gap.

Ha 3agHei naHenu NCToYHMKa NUTaHNS yCTaHOBIEH
BO34YyLUHbIM OUNLTP C MAHOMETPOM U PerynsTopom
OaBneHus.

PerynupoBka gaBneHus Bo3agyxa

Bnok nMTaHusa ocHalleH pene AaBreHus, KOTopoe

BbIKIOYAET annapaT Npy BXOAHOM AABIEHUN HIDKE

3 6ap (CcM. NnepeaHoo NaHenb BbILLE).

= Bknounte annapat

*  HaxmuTe KHOMKy «air test» («npoBepka Bo3gyxa»)
Ha nepegHen naHenu (OTKPOETCs ra3oBbIv
KrnanaH)

» [lpoBepbTe BO3AYyLUHOE AaBMEeHNe Ha MaHOMeTpe
1 yctaHoBuTe ero Ha 3,5 6ap, yaepxmBasi KHOMKY
«air test» («npoBepka Bo3gyxa»). MoxHO
MCMOMb30BaTh Pa3nnyHbIE 3HAYEHNS AABMNEHUS B
3aBUCMMOCTU OT TOMLLUMHBI MaTepuana, a Takke
BENUYUHLI TOKa. He npeBbiwanTte 6 6ap.

= OTnycTuTE KHOMKY.

[IpumeyaHue!
Heob6xodumo KoHmpoupoeams NMOMOK ¢

nomMouwibro ycmpolicmea npoeepKu rnia3mMabi.
Momok QOJIKEH 6bimb mexdy d8ymsi
JIUHUsIMU ycmpolicmea NnpoeepKu niaa3mbl.

B npomueHoM criy4ae, 1u6o Kka4yecmeo pe3ku
6ydem HeydoesiemeopumesibHbIM, TU60
COKpamumcsi CPOK CJ1yK6bl
6bicmpou3HawueaemMbix demanel.

Mpouecc pe3ku

OTperynupyiTte 3Ha4eHne Toka pesku CornacHo Tuny
W TONLWMHEe MaTepuana.

BbibepuTe pexum pesku: oBbbluHbIN Unn «PelueTkay.
lMomecTuTe ropenky Baanu ot niogen 1 npeaMeTos U
HaXxxMuTe Tpurrep. Brkniountca BcnomorartensHas
ayra.
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PacnonoxuTe ropenky 65msko K n3genmto, 4toobl
npowusoLuen nepeHoc ayrn. Ecnv He nogHecTu
roperky 65M3ko K u3genuto B TedeHne 3 CeKyHz nocrne
BKITHOYEHUSA BCMOMOraTenbHON Ayr, OHa OTKMYMTCH,
1 BECb MPOLIECC NPMAETCS NMOBTOPUTD.

HaunHalnTe pesKy ¢ KoHua u3genua ansi
npegoTBpaLLeHMsa NoNagaHus Lwaka u 6pbI3r Ha
ropenky. Ecnu pesky Heo6x0aMMO HavaTb C
cepeamvHbl U3OenNnUst HaKNoHUTE ropenky ans
npefoTBpaLLeHNst NONagaHnsa Ha Hee Lwnaka v 6pbIar.
BcnomoraTtensHasa ayra Takke no3BonuT nepeHecTu
Oyry Ha rps3HOE UKW OKpaLLEHHOE U3genue.

CKopoCTb pe3ku

MpaBwubHast CKOPOCTb PE3KM NMO3BOSISAET MOSTHOCTBLIO
pa3spesaTb MaTepuan v yganuTb pacniaBrieHHbIV
MaTepumarn ¢ obpaTHOM CTOPOHbI U3Oenus,
npegoTBpaLlasi nonagaHue Wwaka n 6pbI3r Ha
roperiky.

Mpu NpaBunnbHON CKOPOCTU PE3KU MOTOK
pacnnaeneHHoro martepuana éyget umeTb yron
10-15° ot ocu ropenku. bnarogapsa atomy obpesHas
Kpomka byaet uncTon, 6e3 wnaka.

Mpn cnuwwkom meaneHHoOM CKOPOCTU PEe3KK
yBenuuMBaeTcs nnowank paspesa, a Takke 30Ha,
noaBep)XeHHas BO3AENCTBUIO TeMna, a Ha
pa3pe3aHHON MOBEPXHOCTN OCTaeTCs Lnak.

Mpy CrMLWKOM BbICOKOW CKOPOCTM PE3KN MaTepuan
paspe3aeTcsi He Ha BCHO TOJILLMHY W Ha ropernkKy
nonagatT OpbI3ri 1 NCKPbI.

B npouecce pesku ropenka gormkHa obiTb
pacrnonoxeHa nepneHauKynapHo N3genuio.

MpenmyllecTBa NNasamMeHHON Pe3Kn
lMna3meHHas peska obrnagaeT MHOXECTBOM
NPeMMyLLEeCTB N0 CPABHEHMIO C aLETUIEHO-
KncrnopogHon peskon. 3oHa, nogBepKeHHast
BO3ENCTBMIIO Tenna, MeHbLLE, K TOMY Xe
KucrnopoaHas peska He NoaxoauT ANs HepXaBeroLmnx
ctanen. TemnepaTtypa nnasmeHHON peskn Bbille
KVMCIOPOAHOM, a NOTOK CKaToro Bo3ayxa yaanset
pacnnaBrieHHbI MaTepuar, OCTaBMsAs YMCTbIE
0bpe3sHbIe KPOMKM.

lMna3meHHyo pe3ky MOXHO MPUMEHHATb A1
3NEKTPONPOBOAALLNX MaTepuarnos.

BbicTpon3HawmMBaemble geTanu

[Be yactu ropenku nogsepxeHbl 6eICTPOMY U3HOCY:
OnekTpoa 1 HAaKOHEYHUK.

BcTaBka 13 rachHMs Ha KoHLe anekTpoaa
N3HalUMBaEeTCs B NpoLecce pesku, Koraa U3Hoc
Jocturaet 2-3 MM, 3NeKTPoay HY>XHO MeHATb. [pu
W3HOLLEHHOM 3nekTpoae Oy4eT CNOXHO 3axeyb 1
noaAepXMBaTh BCMOMOraTeNbHYI0 Ayry, a Takke
CHU3MTCHA KayeCTBO Pe3KU.

HeobxogmMmo oumwaTb HakoHEeYHMK OT GpbI3r. NHave
OTBEpCTME CTaHeT Lupe u npnobpeteT
HenpaBWibHYO POPMY, YTO CHU3UT KaYeCTBO PE3KN.
Cpok cnyx0bl n3HaluMBaeMbIX AeTanen pasnuyaeTcst
N 3aBUCUT TaKKe OT UCMOSb30BaHUS.

lopenka u 3anacHble YacTu
Mcnonb3ynTte TONbKO OpUrMHasnbHble 3anacHble YacTu
1 GbICTPOU3HALLMBAEMbIE AeTanu.



BJIOK YMNPABJEHUA

PLASMA CUT

ZETA 40/60

Pyuka ynpaBneHus
Py4ka ynpaBneHusi annapata ncrnonb3yeTcs
01151 HACTPOWKM TOoKa pesku.

20-45A npnsa mopgenun ZETA 40,
20-60A onsa mopoenun ZETA 60,
20-100A ona mogenu ZETA100

MHaukaTop nnasmeHHOM gyrm
MHavkaTop nnasMeHHoun oyru 3aropaeTcs B
uensix 6es3onacHoOCTX 1 ansg oTobpaxeHns Toro, YTo
BbIXOZHOW KpaH ropersiku HaxoamTcs Nog
HanpsKeHneM.

Bnm

- UngukaTop neperpeBa
bk MHoukaTop neperpesa 3aropaeTcs npu
OCTaHOBKe pe3ku U3-3a neperpesa annapara.

L. MHaukaTop c6os cetn

WHamkaTop cbos ceTu 3aropaeTcs, ecnm
HanpsikeHWe CeTN MeHbLLE HOMUHANbHOIO
HanpsbkeHns bonee vyem Ha 15%.

x @ MHaukaTop gaBneHusi Bosayxa

WHavkaTop AaBneHus Bosdyxa saropaeTcs,
ecnu aasneHne MeHblue 3 6ap. Pabota annapata
npekpatlaeTcs.

.= CwrHan ropenku

KPACHbIN ceeT MUTAET: B ropenke
BO3HMKIIO KOPOTKOE 3aMblkaHue (ropernka
noBpeXaeHa Nnv HENPaBUITbHO YCTaHOBIIEHbI
3neKTpuYecKMe getanu, HanpuMep, aneKkTpoa,
HaKoHEeYHWK n ap.). PaboTta reHepaTopa
npekpaLLaeTcs.
KPACHbBIV/ cseT TOPWT: ronoeka ropenku cobpaHa
HenosHocTbio. OH MHAOPMMPYET onepaTopa O puUcke
nopakeHusi ANEKTPUYECKNM TOKOM, TaK Kak OTKPbITbIe
aneKTpudeckme aetanu HaxoaaTcs Nog
HanpsbkeHneM. PaboTa reHepaTopa npekpaliaeTcsi.
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PLASMA CUT

ZETA 100
PLS (ZETA 100)
[aHHbIN TekCcT oToBpaxxaeTcs npu

- BO3HVUKHOBEHWUWN KOPOTKOIro 3amMblKaHUA B

nnasmMeHHOW roperike.
[aHHbIN TeKCT oToBpaxxaeTcsa npu

CITULLKOM HM3KOM AaBlieHuUn Bo3ayxa,

nogaBaemMoro Ha Bxone.

LO.P (ZETA 100)

HI.P (ZETA 100)

[aHHbIN TekcT oTobpaxkaeTcsa npu
CMNULLKOM BbICOKOM [aBreHun Bo3ayxa,
nogaBaemoro Ha BXxoJe.

! CumMBoOnbI OLLMOKH
VHavkaTop psiaoM C MKOHKOW HavyMHaeT
MUraTb NpU BO3HUKHOBEHMU APYrMX BUOOB OLUMOOK.
OpaHoBpeMEHHO Ha aucnnee oTobpaxkaeTcs CUMBOI
oLLNOBKMN.

OmderibHbie K0Obl OUIUBKU:
(Kod owubku MoxHo c6pocums Haxamuem KHOMKU

&)
OwunbkKka ceT NUTaHUA
- Mpu CNULKOM BbICOKOM HanpsikeHUs
CETW Ha gucnree nosiBNsieTCcs AaHHbIN
Koa owmbkun. Ha ancnnee nosienaetcs kog E04-01
NPV CAMLUKOM HU3KOM HarnpsiKEHUN CeTu.
lModknrodume ceapoyHbIl annapam k cemu 400 B
nepemMeHHo2o moka +/-156%, 50-60 'y,

APYTME BUObl OLLMBOK

Mpun oToOpaXkeHnn Opyrmx CUMBOJSIOB OLLNGKM
HeobXx0aMMO BbIKMIOYUTbL U BKIMIOUYUTL annapat, YToobl
cOpocuTb CMMBOJI.

Mpun nosTOpPSIIOLLIEMCHA OTODPaXXeHUN cuMBora
ownbknM HeobxoanuMo OTPeEMOHTUPoBaTbL BoK
nUTaHus.



Pexum pe3ku

= OObluHas pe3ka
B 6onblUMHCTBE Cryyaes crieayeT
MCMosb30BaTb AAHHbIA PEXUM.

= Pe3ka «PewweTtka»
[daHHbIN pexumM cnegyeT Ucnonb3oBaTh Npu
onpegeneHHbIX YCIoBUsX, TaK Kak OH yckopsieT
npouecc U3Hoca Aetanemn ropenku n sameanset
NpoLEeCcC peskul.

= CTpoxka (ZETA 100)

O B gaHHOM pexnme Mcnonb3yoT cneynanbHoe
conno, bnarogaps KOTOPOMy NnasMeHHas gyra

yaansieT pacnnasreHHbl maTtepuar, obpasys Takum

obpa3om 6opo3abl. B xoae cTpoxku ropenka gormkHa

ObITb pacnonoxeHa nog yrnom 45° no OTHOLLEHMIO K

n3genuvio, onepaTop AOIMKEH HanpaBuUTb roperky Tak,

4yTObbI pacnnaBneHHbI MaTepuan yaansncs B

©e3onacHoOM HanpaBneHuu.

[aeneHune cxxaToro Bo3ayxa goimkHo bbiTe 3,5 6ap.

(ZETA 100)

[aHHas yHKUmMSA no3BonseT oTobpaxaTb

3HaYEeHNe HaMPSHKEHWS Oyrn 1 TOKa Pesku.
HaxmnTe n yaepxmBanTe KHOMKY B TedeHne 3 CekyHn,
npu 3TOM NoracHeT CBETOAMOM, PACMOSOXKEHHbIN
PSAOM C MHOUKATOPOM «Ay, 1 0TOBPasnTcs 3HaveHne
HanpsbkeHus ayrn. [ina Bo3spara Kk HacTponkam Toka
pe3ky NOBTOPHO HAXKMUTE KHOMKY.

= == |[cnbiTaHWE JaBneHneM Bo3ayxa

Mpun HaXxaTUM AaHHOW KHOMKWM OTKpbIBaeTCs

rasoBbIv knanaH 6e3 3anycka gyrv. aHHas
dYHKUMSI NO3BONSAET NPOBEPATL AaBMNeHne Bo3gyxa C
MOMOLLIbI0O MAHOMETPa, YCTAaHOBIIEHHOIO Ha 3agHew
naHenu annapara, 1 3agaBaTb Ha HEM 3Ha4YeHMe
naenenus B 3,5 6ap ans mogenu ZETA 40/60.
Pekomengyemoe gaenenne gns mogenun ZETA 100 —
4,0 6ap ans pesku n 3,5 6ap Ans CTPOXKKU.

Mpu HaxaTum TEST AIR (MPOBEPKA BO3[YXA) Ha
aucnnee mogenu ZETA 100 otobpaaeTcsi 3HaYeHne
[aBIieHNs CKaToro Bo3gyxa
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TEXHUWYECKOE OBCIYXXUBAHUE

HeHagnexallee TexHm4yeckoe
o6cnyXnBaHne MOXET NPUBECTU K
CHIDKEHMIO HaeXXHOCTN 060pYyA0BaHMSA U
noTepe rapaHTum.

Annapatbl nnasmeHHon peskn ZETA
NPaKTUYECKN He TPEDBYHOT TEXHUYECKOrO
obcnyxuBaHms. Tem He MeHee, Ype3MEPHO
3arpsi3HEHHbIN, BNAXHbLIA U codepaLlnmn
NpUMecH, Bbi3blBalOLLIME KOPPO3MIO, BO3AYX
MOXeT NoBpeauTb annapar.

Mepuogunyeckoe TexHN4YecKkoe

obcnyxuBaHue

[ns npepynpexaeHns BO3HMKHOBEHNS

npo6nem HeobXoaNMO BbINOMHATb

cnepyoLume npouenypbl Kak MUHUMYM pas3

B roZ Ui npu HeobXoaUMOCTH.

- OTkntounTe annapaTt OT CeTu NUTaHKsA U
nogoXxanTe 2 MUHYTbI Nepes CHATUEM
nepeaHux naHenemn.

- BbInonHuTe npoayBKy YACTBIM CyXUM
CKaTbIM BO3A4YXOM AfS YACTKU nonacTen
BEHTUIATOPA U 3NIEMEHTOB
oxnaxgatoLero Tpybonposoaa.

OtpenuTtenb BoAbl

e (CnenTte XNOKOCTb U3 OTAENUTENS
BOAbl, YCTAHOBMEHHOIO Ha reHepaTtope,
1 ouncTuTe ero. [ns atoro Heob6xoaMmo
HaXxaTb Ha KranaH BbiMycka Bo3gyxa Ha
[He CTEKNSAHHOro Kosnayvka npu
BKITHOUEHHOM MOTOKE CXXaToro Bo3gyxa
WIN OTKPYTUTb KOJMAYOK U OYUCTUTD
ero.

e OrneKTpoa n Comnro MOryT MNOKPbITbCA
naTuHOR, NGO Mexay HAMMK MOryT
BO3HUKaTb KOPOTKME 3aMblkaHUs N3-3a
npumMmecen B Bosayxe. [NoBblleHHas
BMaXXHOCTb BO34yxa npedoTepallaeT
3a)KuraHme BCromMoraTernbHOM gyru.

¢ HeobxoaMmo O4YNCTUTL KOHEL,
3NeKTpoAa U BHYTPEHHIOK NOBEPXHOCTb
conna Haxga4Hown 6ymaron, ecnv B
BO3yxe, NoJaBaeMoM 11 Pe3Ku,
NPUCYTCTBYIOT MPMMECHK Unu Bnara.

Mna3MeHHbIN WNAHr 1 pexyluas rorioBka
e [lpoBepbTe:
- Pexywyto ronosky Ha npeameT NoBpeXaeHNN.
- [nasmeHHbIN WnaHr Ha NpegmeT NoBPeXAEHUIN NOKPLITUS.
- [pv Heo6x0QMMOCTM 3aMEHUTE COMMO, ANEKTPOa Uin
U30MALMIO anekTpoaa.

e Conno Heo6xoaMMO perynspHo ounwath OT OpbI3r MeTanna c
NMOMOLLIbIO METaNMMYECKOM NPOBOSOYHON LLETKU. 3anpeLleHo
MCMONb30BaTh OCTPbIE NPeAMETbI, Tak KaK OHU MOTyT
noBpeauTb oTBepcTMe comnna. Conno 0THOCUTCS K
ObICTPOM3HaLLMBaEMbIM AETansM, HE0OX0OUMO NPOBEPSATH
Hanm4yMe N3HOLLEHHbIX Conen Ansi NpoBeaeHns
CBOEBPEMEHHOW 3aMeHbl. B NnpoTMBHOM criyyae cyuiectsyeT
PUCK pacnsiaBneHnsa pexyLuen ronoskn. Ha pucyHke Huxe
cnesa U306paxeHo HOBOE COMMo, a cnpasa U3HoLLEeHHoe. B
OTBEpPCTUMN N3HOLLEHHOro consa BMaHO MarneHbKoe
yrnybneHue.

(] 5pb|3r|/| MeTarnna Mexay anekrpogomM M1 Konmnadkom conna
MoryT 06pa3OBbIBaTbCFI B XO4e pe3Ku. [aHHble 6pb|3r|/|
Heobxoanmo yoandTtb, NnpoayBasd CxKaTbiM BO3YXOM BHYTPU U
OOHOBPEMEHHO J1erko NnocCTyknBaa CHapy>xu.

FNopenka/mexaHuam 3axuraHus (Zeta 100)

o Kaxabll pas npu 3aMeHe anekTpoaa criegyeT npoBepsiTh
MraBHOCTb XO4a MexaHusma 3axuraHus. Ecnv aswkeHuve
MexaHu3Mma 3aTpyaHeHo, ero Heobxoanmo cmasaTb.

e Ha pucyHke Hke n3obpakeHo MeCcTo HaHeCEeHNS CMaskn 1
HanpaeneHue nepemeLLeHns geTany BBEPX-BHNS,
Heobxoaumoe Ans CMa3kyv BHYTPEHHETO MEXaHn3ma.

o [lepen nemoHTaxeM ropenku yaanumTe ocTaTkm CMasku.

e PekomeHayeTcs ncnonb3oBaTtb YACTLIV Ba3envH 6e3
pacTBopuTenew unu napacdHoBOe Macrio.

¢ 3anpelyaeTca NPUMEHEHME NPOYNX CMa30YHbIX MaTepraros,
TaK Kak OHWM MOryT CoAepXaTb Takme pacTBOPUTENN Kak
Tonyon, agumetunbeHson, 6eH3on (B 0CoOB6eHHOCTH, 3TO
KacaeTCsi CMa3OoK-CrpeeB), KOTOpble MOryT NOBpeanTb
BHYTPEHHME YacTu MexaHn3ma roperku.

o 3AMNPELUAETCAH npymeHeHne cMa3o4vHbIX MaTepuarnoB Ha
OCHOBE KPEMHUS, NMUTUA, TEJIOHA, TaK Kak OHU MOTyT
BCTYNUTb B XMMWUYECKYIO PEAKLUMIO C BHYTPEHHUMMU
PE3NHOBBIMU YaCTAMM FOPESIKK.
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Bnok nutaHus:

Hanpsixenue cetn (50-60 I'u)
MpenoxpaHuTens

Tok ceTn, acpheKTUBHbIN
MowHocTb, 100 %
MoLLHOCTb, MakcMMarnbHas
MoLLHOCTb pa3oMKHYTOW Lienu
OdhheKTUBHOCTb
Honycmumas Haepy3ka:

TEXHUWYECKUE OAHHbIE

ZETA 40
1x230B £15%
16 A

16,8 A

3,9 kBA

5,3 kBA
<35BT

0,9

Pa6ouunn unkn 100% (40°C temn. okp. cpeabl) 35A/94 B

Pa6ouunn umkn 60% (40°C Temn. okp. cpeabl)
Pa6ouunin umkn 40% (40°C Temn. okp. cpeabl)

40A/96 B
45A /98B

Pabounn umkn 35% (40°C Temn. okp. cpedbl) -
Pa6oumn umkn 100% (20°C temn. okp. cpeabl) 40 A/ 96 B

Paboumn umkn 60% (20°C Temn. okp. cpeapl)

HanpspkeHne xonoctoro xoga
[nana3oH 3Ha4eHui Toka
"TexHuYeckuii knacc

“Knacc 3awmTsl (IEC 529)
CraHgapThbl

Fabaputbl (BxLLUxO) (Mm)

Bec

KayecTtBo pesku
MakcumanbHas rnybvHa pesku

45A /98B
225B
20-45 A

S|

IP 23

360x220x570 mm
26 Kkr

8 Mm

12 Mm

YTunuanpynte npogykumio B COOTBETCTBUM
C MECTHbIMV CTaHAapTamu U NpasBunamu.
www.migatronic.com/goto/weee

ZETA 60
3x400 B £15%
10A

6,8 A

4,7 xBA

7,4 xBA
<35BT

0,9

40A/96 B
50A/100B
60A /104 B

45A /98B
55A/102B
241 B
20-60 A

S|

IP 23

ZETA 100

3 x400B +15%
20A

19,1 A

13,2 kBA

29,9 kBA
<35BT

0,8

Peska lNosepxHocmHasi
peska
75A/110B 75A/130B
85A/114B 85A/134B
100A/120B -

- 100A/140B

248 B
20-100 A
S|

IP 23

EN/IEC60974-1
EN/IEC60974-10 (Knacc A)

360x220x570 mm
27 kr

12 Mm

18 Mm

405x345x675 mm
36 kr

<25 mm

<35 mm

1 . .
@ Annapart, KOTopblii 0TBeYaeT TPeGOBaHWSM CTaHAAPTOB NPU paboTe C YCTPOMCTBAMM C NOBLILLEHHLIM PUCKOM MOPaXXEHWs 3NEKTPUYECKAM TOKOM

2
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O6opynoBaHue ¢ Mapkuposkoi IP23 paccuntaHo Ha aKCnnyaTaumio BHYTPU U BHE NOMELLEHUIA



YCINOBUA TAPAHTUU

CeapouHble annapatel Migatronic npoxogat
MOCTOSIHHYIO U TLUATEeNbHY0 NPOBEPKY BO Bpems
BCEro NPoM3BOACTBEHHOrO NpoLecca ¢ NONHON
rapaHTuen BbICOKOro kayecTBa cobpaHHbIX Moaynen
Ha KOHEYHOM aTane.

[[apaHTUHLIN Nepuog cocTaBndaeT 12 mecdaues ons
HOBbIX annapaToB, ecfiv perncTpauust He obina
BbINOMNHeHa.

Mpwn ycnoBun perncrpaumm HoBbIX CBAPOYHbIX
annapartoB B TedeHne 6 Hegernb Nocne BbiCTaBEHUS
cyeTa rapaHTUNHbBIA Nepuog ysennimBaeTcsa 4o

24 mecsues.

Peructpauus B on-line pexvume gomkHa 6biTb
caenaHa no agpecy:
www.migatronic.com/warranty. [lokazatenscTBom
pervctpauny 6yaeT SABNATLCA NOATBEPXKAEHNE
perncTpauum, oTnpaBneHHoe B Ball agpec no
3aneKkTpoHHoM noyte. OpurnHan cyeta u
NOATBEPXKAEHUE perncTpaummn bygyT ABnaTbCA
OOKyMeHTanbHbIM NOATBEPXKOEHNEM ANS
rokynaTerns o TOM, YTO Ha CBapOYHbIi annapar
pacnpocTpaHsaeTcs rapaHTUHbIA nepuog

24 mecsaua.

Ecnu peructpauns He nponssegeHa, CTaHAapTHbLIN
rapaHTUMHbLIV CPOK ANSt HOBbIX CBAPOYHbIX
annapartoB cocTaBnseT 12 mecqaueB ¢ Aathbl
BbICTaBMEHNsI C4HeTa KOHEYHOMY NoTpebuTento.
OpurunHan cyeta ABnsieTcsl AOKYMEHTarbHbIM
noaTBepXXaeHVem NS rapaHTMHOMO nepuoaa.

Migatronic naeT rapaHTuIO B COOTBETCTBUM C
OEeNCTBYIOLWUMN rapaHTUNHBIMU YCITOBUSMU Ha
yCTpaHeHne AedeKkToB CBapOYHbIX anmnapatoB BO
BPEMS rapaHTUNHOro nepuoaa, KoTopble ABMAITCA
[OKa3aHHbIMU BBMAY NCMNOMNb30BaHUS
HeKayeCTBEHHbIX MaTepuanosB U HECOOTBETCTBUS
cTaHgapTam B NpoLecce M3roToBneHus.

OcHOBHOE NMpaBuIo — rapaHTUsi He
pacrnpoCTpaHsAeTCA Ha: CBapOYHble LMaHr1, KoTopble
OTHOCATCA K ObICTPOM3HALLMBAOLWNMCS AeTansM;
rapaHTusl Mpu 3TOM pacnpocTpaHsieTcs Ha AedeKTbl,
KOTOpble BO3HUKAIOT B TEYEHWNE LLUECTU HeAesb nocre
BBOAA B 3KCMyaTaLuio U SBMAOTCS CreacTBUEM
UCMOSb30BaHUS] HEKAYECTBEHHbIX MaTepmarnos U
HecoOTBETCTBUSI CTaHZapTaM B npoLiecce
N3roTOBMEHNS.

Bce Bnabl TpaHCNOPTMPOBKN HE BXOAST B paMKu
rapaHTuiiHbIX 06si3atenbcTB Migatronic, a pucku
noxarcs Ha nokynartens 1 BO3MeLLalTCa U3 ero
COBCTBEHHbIX CPEACTB.

["apaHTuiHbIE ycnoBusa komnaHuu Migatronic
www.migatronic.com/warranty
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Reservedelsliste

Spare parts list

Ersatzteilliste

Liste des piéces de rechange

ZETA 40/60/100

Valid from 2013 week 45
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ZETA 40
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14
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Pos. No.
1 45050328
2 76117046
2a 18503605
2b 18521208
2c 45050327
3 45050329
4 18110002
5 16160136
6 16160128
7 73523446
8 17200177
9 71617011
10 17230016
11 81960210
13 17240002
14 17300043
15 45050212
16 17200176
17 16160140
18 16160137
19 73523451
20 17250072
21 74120090
22 71617008
23 74233062
24 80690091
61113783
61113782
45050316

ZETA 40

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
Deckelverschlu3klappe
Elektronikboks
Elektronikbox

Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228
Deckel fiir den Knopf 228
Front uden folie
Vorderseite ohne Folie
Handtag

Handgriff

Dinseb@sning
Dinsebuchse

Trafo

Trafo

Spole, PFC

Spule, PFC

Diodemodul
Diodenmodul

Fladkabel 16-pol, 450mm
Flachkabel 16-Pol, 450mm
HF-print

HF Platine

Magnetventil
Magnetventil
Reduktionsventil
Druckminderer
Pressostat 1-10 bar
Druckregler 1-10 bar
Ventilator

Lifter

Fod

Fuss

Fladkabel 16-pol, 250mm
Flachkabel 16-Pol, 250mm
HF-trafo

Trafo HF

Spole, LIV

Spule, LIV

Switchmodul
Switchmodul

Omskifter, 2-polet
Schalter, 2-polig
Gasslange 2,7m
Gasschlauch 2,7m
Netfilter

Netzfilter

Netkabel 3x2,5
Netzkabel 3x2,5
Plasmaslange komplet, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links
Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Hjarne til skeerm
Ecke

83

Description of goods
Désignation des pieces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Control box

Boitier de commande

Button 228

Bouton 228

Cover for button @28

Cache bouton 28

Front without foil

Face avant sans feuille
Handle

Poignée

Dinse coupling socket
Douille de raccordement, type Dinse
Transformer

transformateur

Coil, PFC

Bobine PFC

Diodemodule

Module de diode

Flat cable 16-pole 450mm
Cable méplat 16 brins, 450mm
HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Solenoid valve

Solénoide

Pressure reducer

Valve de reduction

Pressure switch 1-10 bar
Pressostat 1-10 bar

Fan

Ventilateur

Foot

Pied

Flat cable 16-pole 250mm
Cable méplat 16 brins, 250mm
Transformer HF
transformateur HF

Coil, LIV

Bobine LIV

Switch module

Module de commutation
Switch, 2-pole

Commutateur bipolaire

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Mains filter

Filtre réseau

Mains supply cable 3x2.5
Cable d'alimentation 3x2,5
Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Side panel, left

Plaque latérale gauche
Side panel, right
Plaque latérale droite
Corner

Angle plastique



ZETA 60
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Pos. No.
1 45050328
2 76117046
2a 18503605
2b 18521208
2c 45050327
3 45050329
4 18110002
5 16160138
6 16160139
7 73523446
8 17200177
9 71617011
10 17230016
11 81960210
13 17240002
14 74471231
15 45050212
16 17200176
17 16160140
18 73523450
19 17250073
20 74120090
21 71617013
22 74233063
23 80690091
61113783
61113782
45050316

ZETA 60

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
Deckelverschlu3klappe
Elektronikboks
Elektronikbox

Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap 228
Deckel fiir den Knopf 228
Front uden folie
Vorderseite ohne Folie
Handtag

Handgriff

Dinseb@sning
Dinsebuchse

Trafo

Trafo

Spole, LIV

Spule, LIV

Diodemodul
Diodenmodul

Fladkabel 16-pol, 450mm
Flachkabel 16-Pol, 450mm
HF-print

HF Platine

Magnetventil
Magnetventil
Reduktionsventil
Druckminderer
Pressostat 1-10 bar
Druckregler 1-10 bar
Ventilatorkit

Lifterkit

Fod

Fuss

Fladkabel 16-pol, 250mm
Flachkabel 16-Pol, 250mm
HF-trafo

Trafo HF

Switchmodul
Switchmodul

Omskifter, 3-polet
Schalter, 3-polig
Gasslange 2,7m
Gasschlauch 2,7m
Netfilter

Netzfilter

Netkabel 4x1,5

Netzkabel 4x1,5
Plasmaslange komplet, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links
Sideskeerm, hgijre
Seitenschirm, rechts
Hjorne til skaerm
Ecke

85

Description of goods
Désignation des pieces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Control box

Boitier de commande

Button 228

Bouton 228

Cover for button @28

Cache bouton 28

Front without foil

Face avant sans feuille
Handle

Poignée

Dinse coupling socket
Douille de raccordement, type Dinse
Transformer

transformateur

Coll, LIV

Bobine LIV

Diodemodule

Module de diode

Flat cable 16-pole 450mm
Cable méplat 16 brins, 450mm
HF PCB

Carte de circuits imprimés HF
Solenoid valve

Solénoide

Pressure reducer

Valve de reduction

Pressure switch 1-10 bar
Pressostat 1-10 bar

Fan kit

Jeu de ventilateur

Foot

Pied

Flat cable 16-pole 250mm
Cable méplat 16 brins, 250mm
Transformer HF
transformateur HF

Switch module

Module de commutation
Switch, 3-pole

Commutateur tripolaire

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Mains filter

Filtre réseau

Mains supply cable 4x1.5
Cable d'alimentation 4x1,5
Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Side panel, left

Plaque latérale gauche
Side panel, right
Plaque latérale droite
Corner

Angle plastique



Pos. No.

1 45050315
2a 18503605
2b 18521208
3 76117063
4.1 45050345
4.2 70210663
5 61113533

ZETA 100
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Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Panellage
DeckelverschluRklappe
Knap 228

Knopf 228

Deeksel for knap

Deckel fir den Knopf
Elektronikboks
Elektronikbox

Front uden folie
Vorderseite ohne Folie
Forplade (elektronikboks)
Frontplatte (Elektronikbox)
Folie til front

Folie fur Vorderseite

86

Description of goods
Désignation des piéces

Front panel cover

Protection du panneau avant
Button 228

Bouton 228

Cover for button

Couvercle de bouton

Control box

Boitier de commande

Front without foil

Face avant sans feuille
Front plate (control box)
Plaque avant (boitier de commande)
Foil for front

Face avant de feuille



Pos.

6a

6b

10a
10b
10c
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20.1
20.2
20.3
21
22a
22b
23
24
251
25.2
26
27
28a
28b
28¢c
28d
28e
28f
28g

29

No.

18480036

18480033

17110015

18110002

45050317

45050316

40840510

41319023

61112053

45050318

16170010

16113507

71613528

17230016

81960210

74120090

45050212

71617063

11613604

78861297

71613486

18480036

18480038

74234055

17300042

71613529

12125035

16413418

61112052

78857045

78857044

44610001

44210251

44210200

44220082

24611701

71617062

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kabelgennemfgring
Kabelverschraubung

Matrik for kabelgennemfaring
Mutter fur Kabelverschraubung
Afbryder, vandteet

Schalter, wasserdicht
Dinseb@sning

Dinsebuchse

Geelle

Liftungsslitz

Hjarne til skeerm

Ecke

Skrue M5x10mm

Schraube M5x10mm
Skaermclips M5 for gevind reparation
Schirmclips M5
Sideskaerm, hgjre
Seitenschirm, rechts
Handtag

Handgriff

Stremsensor

Stromsensor

Trafo

Trafo

Print, lufttrykmaler

Platine, Luftdruckmesser
Magnetventil 24V DC
Proportionalventil 24V DC
Reduktionsventil
Druckminderer

Gasslange 2,7m
Gasschlauch 2,7m

Fod

Fuss

Print

Platine

PLD

PLD

Servicekit, software opgradering
Servicekit, Software Aufgradieren
Netfilter print

Netzfilter Platine
Kabelforskruning
Kabelverschraubung

Metrik for kabelforskruning
Mutter fur Kabelverschraubung
Netkabel 4x2,5

Netzkabel 4x2,5

Ventilator med stik

Lifter mit Stecker
Switchmodul, komplet
Switchmodul, komplett
IGBT 1200V Fuldbro

IGBT 1200V Vollbriicke
Drossel

Drossel

Sideskaerm, venstre
Seitenschirm, links

Vogn, 4 hjul

Wagen 4 Rader

Vogn, 2 hjul

Wagen 2 Rader

Navkapsel

Nabendeckel

Endenavshjul (vogn 2-hjul)
Nabenrad (Wagen 2 Réader)
Endenavshjul (vogn 4-hjul)
Nabenrad (Wagen 4 Rader)
Drejehjul (vogn 4-hjul)

Rad, drehbar (Wagen 4 Rader)
Veerktojsbakke
Werkzeugablage

Print

Platine

87

ZETA 100

Description of goods
Désignation des piéces

Cable screw connection
Traversée de cable

Nut for cable screw connection
Ecrou pour traversée de cable
Switch, waterproof

Interrupteur, étanche a I'eau
Dinse coupling socket

Douille de raccordement, type Dinse
Gill

Profilé

Corner

Angle plastique

Screw M5x10mm

Vis M5x10mm

Panel clip M5

Attache M5 (pour réparation du fil)
Side panel, right

Plague latérale a droit

Handle

Poignée

Current sensor

Detecteur de courant

Transformer

Transformateur

PCB, air pressure sensor

Carte de circuits imprimés
Proportional valve 24V DC
Solénoide 24V DC

Pressure reducer

Regulateur

Gas hose 2.7m

Tuyau de gaz 2,7m

Foot

Pied

PCB

Carte de circuits imprimés

PLD

PLD

Service kit, software upgrade
Servicekit, modernisation software
PCB Mains filter

Carte de circuits imprimés, filtre éliminateur
Cable inlet

Manchon fileté de cable

Nut for cable inlet

Ecrou pour manchon fileté de cable
Mains supply cable 4x2.5

Cable d'alimentation 4x2,5

Fan with connector

Ventilateur avec prise

Switch module, complete

Module de commutation, complet
IGBT 1200V Full-Bridge

IGBT 1200V

Choke

Inducteur

Side panel, left

Plaque latérale a gauche

Trolley, 4 wheels

Chariot, 4 roues

Trolley, 2 wheels

Chariot, 2 roues

Wheel cap

Couvre-moyeu

Wheel (trolley 2-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 2 roues)
Wheel (trolley 4-wheels)

Roue d'extrémité moyeu (Chariot, 4 roues)
Swivelling wheel, (trolley 4-wheels)
Roue pivotante (Chariot, 4 roues)
Tool tray

Plateau porte-outils

PCB

Carte de circuits imprimés



Pos.

30

30a

30b

31

32

33

No.

78861271

71617048

74471297

12125051

12125034

74471403

78861502

ZETA 100

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Fjernkontrolkit

Kit fir Fernbedienung

HF filterprint

HF Filterplatine

Ledningsseet, fijernkontrol
Leitungsbiindel, Fernbedienung

Diode 1200V, 100A

Diode 1200V, 100A

IGBT 600V, 100A

IGBT 600V, 100A

Ledningsseet, tast for automatbraender
Leitungsbiindel, Tast fir Automatbrenner

Arc detector kit
Arc Detector Kit

88

Description of goods
Désignation des piéces

Kit for remote control

Kit, commande a distance

HF filter PCB

Circuit imprimé de filtre HF

Wire harness, remote control

Filerie, commande a distance

Diode 1200V, 100A

Diode 1200V, 100A

IGBT 600V, 100A

IGBT 600V, 100A

Wire harness set, trigger for automat torch
Faisceau électrique, gachette pour torche automatique

Arc detector kit
Kit pour detector d'arc
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PLA ZETA CUT 40/60

Technical Data:

Security system :
Ignition
Cutting current
Gas supply
Post flow time

electrical
: without pilot current and HF ignition
: 70A - 60% duty cycle

: clean, dry air at 4.8 bar — 130 It/min

: ca. 90 secs recommended

21

g —

protection

L&)E

]

15

L Radius 40-420mm

S

RS

5

R

R

X

R
R

88

.v
LRI
X

switch H‘

protection
circuit

BRTRIRA]

O——black
O——black
O——blue

oO——blue

Pos. No.
80690091
1 80650007
2x 80610009
2a 80610010
3* 80640119
4 80630024
4 80630023
4* 80630022
4 80630021

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Plasmaslange komplet, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m

Breenderhoved

Brennerkorper

Elektrode

Elektrode

Elektrode, lang

Elektrode, lang

Isoleringsring

Isolatorring

Skeeredyse, kort 20,9 35A
Schneidenduse, kurz 0,9 35A
Skeeredyse, kort 21,0 50A
Schneidendise, kurz 1,0 50A
Skeeredyse, kort 1,1 60A
Schneidendise, kurz 1,1 60A
Skeeredyse, kort 1,2 70A
Schneidenduse, kurz 1,2 70A
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Description of goods

Désignation des piéces

Plasma torch complete, 6m
Torche plasma compléte, 6m

Torch body
Corps de torche
Electrode
Electrode
Electrode, long
Electrode, long
Insulating ring
Bague isolante

Cutting nozzle, short 0.9 35A
Buse de découpe, courte 0.9 35A
Cutting nozzle, short 1.0 50A
Buse de découpe, courte 1.0 50A
Cutting nozzle, short 1.1 60A
Buse de découpe, courte 1.1 60A
Cutting nozzle, short 1.2 70A
Buse de découpe, courte 1,2 70A




Pos.

4a

4a

4a

4a

5*

6*

17a

17b

20

21

22

23

No.

80630025

80630026

80630027

80630028

80640112

80600109

80600110

80600112

80680091

80600116

80600115

18200303

18200300

80600200

80600201

80600202

80600203

80600204

80600205

80600206

80600118

80600119

80600120

PLA ZETA CUT 40/60

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Skeeredyse, lang 20,9 35A
Schneidendise, lang 20,9 35A
Skeeredyse, lang 1,0 50A
Schneidendise, lang 21,0 50A
Skeeredyse, lang 21,1 60A
Schneidenduse, lang 21,1 60A
Skeeredyse, lang 21,2 70A
Schneidendiise, lang 81,2 70A
Beskyttelseskappe
Schutzkappe

Afstandsfjeder

Abstandsfeder

Spaendenggle
Universalschlissel

Handtag, komplet incl. switch
Handgriff, komplett inkl. Schalter
Slangemodul, 6m
Schlauchmodul, 6m

Fordeler

Verteiler

O-ring

O-Ring

4-pol multistikhus

4-polig Mehrfachstecker Gehause
Kontaktstift

Kontaktstift

Cirkelslagsaet, komplet
Kreisschneide Einrichtung, komplett
Braendervogn

Brennerwagen

Stang for cirkelslag, kort 250mm

Fuhrungsstang fur Kreisschneideeinrichtung, kurz 250mm

Stang for cirkelslag, lang 400mm

Fihrungsstang fiir Kreisschneideeinrichtung, lang 400mm

Magnet for cirkelslag

Magnet flr Kreisschneideeinrichtung
Pinol for cirkelslag

Spitze fur Kreisschneideeinrichtung
Holder for cirkelslag

Halter fir Kreisschneideeinrichtung
Afstandsring (2 ben)
Entfernungsring (2 Schenkel)
Afstandsring 212mm
Entfernungsring @12mm
Afstandsring 12mm (4 ben)
Entfernungsring @12mm (4 Schenkel)
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Description of goods
Désignation des piéces

Cutting nozzle, long 0.9 35A

Buse de découpe, longue 0.9 35A
Cutting nozzle, long 1.0 50A

Buse de découpe, longue 21.0 50A
Cutting nozzle, long 1.1 60A

Buse de découpe, longue 1.1 60A
Cutting nozzle, long 1.2 70A

Buse de découpe, longue 81.2 70A
Protection cap

Cache de protection

Distance spring

Ressort d’espacement

Key

Clef

Handle, complete incl. switch
Poignée, compléte inclusif interrupteur
Hose module, 6m

Module de torche, 6m

Diffuser

Diffuseur

O-ring

Joint torique

4 pole multiplug socket

Cache multiprise, quadripolaire
Contact pin

Fiche de contact

Circle cutting device, complete
Support pour coupe circulaire, complet
Torch carriage

Support de torche

Radius arm for circle cutting device, short 250mm
Bras support pour coupe circulaire, court 250mm
Radius arm for circle cutting device, long 400mm
Bras support pour coupe circulaire, long 400mm
Magnet for circle cutting device

Aimant pour coupe circulaire

Pin circle cutting device

Broche pour coupe circulaire

Holder circle cutting device

support pour coupe circulaire

Distance ring (2 legs)

Bague d’écartement (2 pattes)
Distance ring 812mm

Bague d’écartement g12mm

Distance ring 812mm (4 legs)

Bague d’écartement g12mm (4 pattes)



ZETA 100

Technical Data:
Current 30-120 A
Duty cycle 120 A 60%
Gas : Air/N2
Gas pressure : 70-80 PSI (4.6-5.0 bar)
Gas Flow 420 SCFH (200 Ipm)
Pilot Electrode to Tip
Ignition Without HF
1b
FUGNING
E H 3 GOUGING
FUGEN
=4 =5 =4
ﬁe §7 ﬁs ﬁm
@9 @ 1 0 @1 3 switch ::Z:iivr
: protection  |o———Yellow
@14 circuit o—black
% _____
15 %
I H ) I
= 35 gg
| Radius 40-420mm ‘ @
Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéces
80690095 Plasmaslange komplet, 6m Plasma torch complete, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m Torche plasma compléte, 6m
1 80650010 Skeerehoved Torch cutting head
Schneidkopf Corps de torche
1a 80600121 O-ring O-ring
O-Ring Joint torique
1b 80600122 Kolergr Cooling tube
Kuhlrohr Tuyau de refroidissement
2 80600130 Handtag, incl. tast Handle, incl. switch
Handgriff, inkl. Schalter Poignée, inclusif interrupteur
2a 80600117 Tastenhed Switch
Tasteneinheit Géchette
3* 80610011 Elektrode Electrode
Elektrode Electrode
4 80600124 Gasfordeler 30-70A Gas diffuser 30-70A
Gasverteiler 30-70A Diffuseur gaz 30-70A
5* 80600125 Gasfordeler 80-120A Gas diffuser 80-120A
Gasverteiler 80-120A Diffuseur gaz 80-120A
6 80630204 Skeeredyse, 80,9 30-40A Cutting nozzle, 0.9, 30-40A
Schneidendise, 20,9 30-40A Buse de découpe, 0.9 30-40A
71 80630205 Skeeredyse, 21,0 40-50A Cutting nozzle, 1.0 40-50A
Schneidendiise, 21,0 40-50A Buse de découpe, 1.0 40-50A
7.2 80630206 Skeeredyse, 1,1 50-60A Cutting nozzle, 1.1 50-60A
Schneidendlse, 1,1 50-60A Buse de découpe, 1.1 50-60A
7.3 80630207 Skeeredyse, 1,2 60-70A Cutting nozzle, 1.2 60-70A
Schneidenduse, 91,2 60-70A Buse de découpe, 81,2 60-70A
8.1 80630208 Skeeredyse, 21,4 80-90A Cutting nozzle, 1.4 80-90A
Schneidendiise, 21,4 80-90A Buse de découpe, 1.4 80-90A
8.2* 80630209 Skeeredyse, 1,5 100-110A Cutting nozzle, 1.5 100-110A
Schneidenduse, 21,5 100-110A Buse de découpe, 1.5 100-110A
8.3 80630210 Skeeredyse, 1,6 110-120A Cutting nozzle, 1.6 110-120A
Schneidenduse, 21,6 110-120A Buse de découpe, 1.6 110-120A
9 80640113 Beskyttelseskappe 30-70A Protection cap 30-70A

Schutzkappe 30-70A

92

Cache de protection 30-70A




Pos.

10*

11*

12

13

14

15

No.

80640114

80600126

80630211

80640115

80640116

80600210

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Beskyttelseskappe 80-120A
Schutzkappe 80-120A
Afstandsring (2 ben)
Entfernungsring (2 Schenkel)
Kulfugedyse
Kohlenfugenduse
Beskyttelseskappe
Schutzkappe
Beskyttelseskappe, fugning
Schutzkappe, Fugen
Cirkelslagsaet, komplet

Kreisschneide Einrichtung, komplett

Description of goods
Désignation des piéces

Protection cap 80-120A
Cache de protection 80-120A
Distance ring (2 legs)

Bague d’écartement (2 pattes)
Gouging tip

Embout de gougeage
Protection cap

Cache de protection
Protection cap, gouging
Cache de protection

Circle cutting device, complete
Support pour coupe circulaire, complet

* Sliddele monteret som standard / Fitted as standard equipment / Montiert als Standard / Equipments standards
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ZETA 100 MACHINE

Technical Data:

Current
Duty cycle

Gas

Gas pressure :

30-120 A

120 A
Air/N2

70-80 PSI (4.6-5.0 bar)

60%

Gas Flow 420 SCFH (200 Ipm)
Pilot Electrode to Tip
Ignition Without HF
5V ¢ 2 e
,,,,,,,,,,,,,,, g DA - 1/4-Cos
0.0, T,
10 z switch
g protection
14 circuit
120A
15
= 1 FF,
} Radius 40-420mm ‘ %
Pos. No. Varebetegnelse Description of goods
Warenbezeichnung Désignation des piéces
80690096 Plasmaslange komplet, 6m Plasma torch complete, 6m
Plasmaschlauch komplett, 6m Torche plasma compléte, 6m
1 80650011 Skaerehoved Torch cutting head
Schneidkopf Corps de torche
1a 80600121 O-ring O-ring
O-Ring Joint torique
1b 80600122 Kolergr Cooling tube
Kuhlrohr Tuyau de refroidissement
2 80600132 Plasma automat rer Machine tube handle
Automaten-Rohr Poignée
3* 80610011 Elektrode Electrode
Elektrode Electrode
4 80600124 Gasfordeler 30-70A Gas diffuser 30-70A
Gasverteiler 30-70A Diffuseur gaz 30-70A
5* 80600125 Gasfordeler 80-120A Gas diffuser 80-120A
Gasverteiler 80-120A Diffuseur gaz 80-120A
6 80630204 Skeeredyse, 80,9 30-40A Cutting nozzle, 0.9, 30-40A
Schneidendiise, 20,9 30-40A Buse de découpe, 0.9 30-40A
7.1 80630205 Skeeredyse, 1,0 40-50A Cutting nozzle, 1.0 40-50A
Schneidendise, 1,0 40-50A Buse de découpe, 1.0 40-50A
7.2 80630206 Skeeredyse, 81,1 50-60A Cutting nozzle, 1.1 50-60A
Schneidenduse, 1,1 50-60A Buse de découpe, #1.1 50-60A
7.3 80630207 Skeeredyse, 81,2 60-70A Cutting nozzle, 1.2 60-70A
Schneidendiise, 1,2 60-70A Buse de découpe, 1,2 60-70A
8.1 80630208 Skeeredyse, 21,4 80-90A Cutting nozzle, 1.4 80-90A
Schneidendise, 1,4 80-90A Buse de découpe, 1.4 80-90A
8.2* 80630209 Skeeredyse, 1,5 100-110A Cutting nozzle, 1.5 100-110A
Schneidenduse, 1,5 100-110A Buse de découpe, 1.5 100-110A
8.3 80630210 Skeeredyse, 1,6 110-120A Cutting nozzle, 1.6 110-120A
Schneidendse, 1,6 110-120A Buse de découpe, 1.6 110-120A
9 80640113 Beskyttelseskappe 30-70A Protection cap 30-70A
Schutzkappe 30-70A Cache de protection 30-70A
10* 80640114 Beskyttelseskappe 80-120A Protection cap 80-120A
Schutzkappe 80-120A Cache de protection 80-120A
11* 80600126 Afstandsring (2 ben) Distance ring (2 legs)

Entfernungsring (2 Schenkel)
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Bague d’écartement (2 pattes)




Pos.

12

13

14

15

No.

80630211
80640115
80640116

80600210

Varebetegnelse
Warenbezeichnung

Kulfugedyse

Kohlenfugenduse
Beskyttelseskappe

Schutzkappe

Beskyttelseskappe, fugning
Schutzkappe, Fugen

Cirkelslagsaet, komplet
Kreisschneide Einrichtung, komplett

Description of goods
Désignation des piéces

Gouging tip

Embout de gougeage

Protection cap

Cache de protection

Protection cap, gouging

Cache de protection

Circle cutting device, complete
Support pour coupe circulaire, complet

* Sliddele monteret som standard / Fitted as standard equipment / Montiert als Standard / Equipments standards
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Bundesrepublik Deutschland:

MIGATRONIC SCHWEISSMASCHINEN GmbH
Sandusweg 12, D-35435 Wettenberg

Telefon: (+49) 641 982840

Telefax: (+49) 641 9828450

Czech Republic:

MIGATRONIC CZECH REPUBLIC a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice, Czech Republic
Telefon: (+42) 0411 135 600

Telefax: (+42) 0417 533 072

Danmark:

MIGATRONIC AUTOMATION A/S
Knasgardvej 112, 9440 Aabybro
Telefon: (+45) 96 96 27 00
Telefax: (+45) 96 96 27 01

Danmark:

SVEJSEMASKINEFABRIKKEN MIGATRONIC
Aggersundvej 33, 9690 Fjerritslev

Telefon: (+45) 96 500 600

Telefax: (+45) 96 500 601

Finland:

MIGATRONIC A/S

Puh: (+358) 102 176500
Fax: (+358) 102 176501

France:

MIGATRONIC EQUIPEMENT DE SOUDURE S.A.R.L.
Parc Avenir I, 313 Rue Marcel Merieux, F-69530 Brignais
Tél: (+33) 478 50 6511

Télécopie: (+33) 478 50 1164

Hungary:

MIGATRONIC KFT

Szent Miklos u. 17/a, H-6000 Kecskemét
Tel./fax:+36/76/505-969;481-412;493-243

India:

Migatronic India Private Ltd.

22, Sowri Street, Alandur, 600 016 Chennai, India
Tel.: (0091 44) 22300074

Telefax: (0091 44) 22300064

ltalia:

MIGATRONIC s.r.l.

Via dei Quadri 40, 20871 Vimercate (MB) Italy
Tel.: (+39) 039 92 78 093

Telefax: (+39) 039 92 78 094

Nederland:

MIGATRONIC NEDERLAND B.V.
Hallenweg 34, NL-5683 CT Best
Tel.:(+31) 499 37 50 00

Telefax: (+31) 499 37 57 95

micCAL3I0NiC

Norge:

MIGATRONIC NORGE A/S
Industriveien 1, N-3300 Hokksund
Tel. (+47) 32 25 69 00

Telefax: (+47) 32 25 69 01

Sverige:

MIGATRONIC SVETSMASKINER AB

Néas Fabriker, Box 5015, S-448 50 TOLLERED
Tel. (+46) 31 44 00 45

Telefax: (+46) 31 44 00 48

United Kingdom:

MIGATRONIC WELDING EQUIPMENT LTD.
21, Jubilee Drive, Belton Park, Loughborough
GB-Leicestershire LE11 5XS

Tel. (+44) 1509 26 74 99

Fax: (+44) 1509 23 19 59

Homepage: www.migatronic.com

1S0 9001

BUREAU VERITAS
Certification




